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Reiches  an  die  LI'.    X  638. 
Iron  and  Steel  Institute.    IV  287,  VIII  635,  X  647, 

XI  701. 

Italien.    Die  Erze  der  Insel  Elba.   I  80. 
-  Eisen-  und  Stahlindustrie  1901.    I  77. 

J. 

Japan.    Das  japanische  Stahlwerk  zu  Vawatamnra. 

IV  292,  XI  695. 

—  Petroleunigewinnung  in  J.    IX  583. 
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K. 

Kalibrieren.    Walzen-K.    Von  Brovot    VII  442. 
Kanada.    Die  kanadische  XickelinduRtrie.    V  366. 

—  Roheisenerzeugung  1902.   VII  479. 
Kanal.    Der  Panama-K.    VI  429,  XII  757. 
Kartell.    Der  Abschlufs  des  österreichisch-ungarischen 

Eisenkartells.    1  85. 

—  Die  Kartellfrage  in  Theorie  und  Praxis.  Von  Julius 
Vorster.    II  186  (vergl.  auch  VIII  538). 

—  K.-Enqufte.    III  226. 

Kataloge.  Angabe  der  Erscheinungszeit  auf  K.  I  80. 
Kennedys  doppelter  Gichtverschlufs  für  Hochöfen. 

Von  Oskar  Simmersbach.   XI  677. 
Kesselbleche.  Beschädigungen  von  Feaerblechen  einer 

Kesselanlage.    IX  583. 

—  Risse  in  Flufseisenblechen.    III  223. 

•  Kesselexplosionen  (siehe  Dampfkessel- Explosionen). 

Kleinbessemerei.    Wills  Kl. -Konverter.   XII  756. 

Kleingefüge  (siehe  Mikrostruktur). 

Klingenherger  Tonvorkommen.    VI  421. 

Kohle.    Heizwert  der  K.    IV  265. 

Kohlenoxydgas.  Zersetzung  des  K.  im  Wärmespeicher 
des  Martinofens.  Von  Franz  Würtenberger.  VII  447 
(vergl.  auch  „XI  693). 

Kohlenstoff.  I  ber  die  Einwirkung  von  K.,  Kohlen- 
oxyd und  Kohlensäure  auf  das  Eisen  and  seine 
Oxyde.    Von  E.  Baur  und  A.  Glaessner.    IX  556. 

Kokillen.  Haltbarkeit  von  K.  Von  P.  Reusch.  VI  876. 

Koks.  Apparat  zur  Erzeugung  von  Oas  durch  Ab- 
dämpfen von  K.    VII  483. 

Koksöfen.  Fortschritte  in  der  Beheizung  der  liegen- 
den K.  in  den  letzten  zwanzig  Jahren.    VI  379. 

—  K.  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  in  den 
Vereinigten  Staaten.   XII  757. 

Kondensator.    Körtingscher  Strahl-K.    IX  586. 
Kongreß.  V.  internationaler  K.  für  angewandte  Chemie. 
I  77,  V  352,  XII  754. 

—  Uraler  Chemiker  in  Jekaterinbnrg.    VI  422. 
Konstruktionsmaterial.    Weiches  und  hartes  Flnfs- 

eisen  als  KonstruktionBmaterial.  Von  F.  R.  Eich- 
hoff.   VIII  489,  X  593. 

Konverter.    Wills  Kleinbessemer-K.    XII  756. 

Krankenversicherung.  Entwurf  eines  Gesetzes,  betr. 
weitere  Abänderungen  des  K. -Gesetzes.    VI  411. 

Krupp,  F.  A.  f.    I  1. 

Kupfer- Erzeugung  und  -Verbrauch  in  Deutschland. 
VII  479. 

L. 

Ladefähigkeit  der  englischen  Guterwagen.  VII  481. 
Legierungen.    Preise  für  Spezial-L.    VII  480. 
Loewe  &  Co.,  A.-C,  eine  moderne  Fisengiefserei. 

Von  Oskar  Lcyde.    XI  057. 
Lofoten-Eisenbahn.    I  79,  XI  705. 


M. 

Magneteisenstein.  Verwendung  von  phosphorarmen  M. 
I V  239. 

Magnetische  Eigenschaften  von  Eisen  und  Stahl  bei 

tiefen  Temperaturen.    II  150. 
Mangan.  Bestimmung  von  M.  in  Ferromaugan.  IV  264. 

—  Neue  Methode  zur  Bestimmung  von  M.    II  122. 
Manganerz-ForderunK  in  Brasilien.    VIII  536. 

—  M.- Industrie  Rufslands.    V  356. 
Marktberichte.   VierteljahrsM.    II  153,  VIII  538. 

—  Die  Lage  des  nordamerikaniitohrn  Stahl-  und  Eisen- 
marktes und  die  Möglichkeit  deutscher  Ein  fuhr. 
Von  Waetzoldt.    1  H2. 

Martinofen.  Zersetzung  des  Kohlenoxvdgases  im 
Wärmespeicher  de*  M.  Von  Franz  W'ürten berger. 
VII  447  (vergl.  auch  XI  6W). 


Materialprüfung.    Die  chemische  Analvse  bei  der  M. 

II  135,  VI  400. 
Mesaba-Eisenerzlager.    1  79. 

Meßinstrumente.  Die  präzise  Definition  von  chemi- 
schen M.,  ein  wichtiger  Faktor  zur  WerUteigerun.tr 
analytischer  Arbeit   I  76. 

Metallurgie.  Das  neue  elektrometallurgische  Institut 
in  Aachen.    V  297. 

Metrisches  System.  Frage  der  Einführung  des  m.  8. 
in  England.    VI  427. 

Middendorf,  F.  f.   VI  429. 

Mikrostruktur.  Einflufg  gewisser  Behandlungsarton 
auf  die  M.  von  Nickelstahl.    XI  703. 

—  M.  des  Nickelstahls.    V  356. 

—  Neue  mikrographische  Gefiigcbestandteile  auf  der 
Oberfläche  des  gehärteten  Stahls.  Von  W.  Ischewsky. 
II  120. 

Minette- Ablagerang  des  lothringischen  Jura.  III  227. 
Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium.  I  63, 
II  122,  III  189,  IV  260,  V  309,  VI  890,  IX  572. 
Molybdän-Bestimmung.   VI  390. 

N. 

Nachrufe.    Braune,  Franz.    X  656. 

—  Elbers,  Eduard.   IV  234. 

—  Hewitt,  A.  S.   IV  292. 

—  Krupp,  F.  A.    I  1. 

—  Middendorf,  F.    VI  429. 

—  Riemer,  Adolf.   I  87. 

—  Röchling,  Fritz.    IX  591. 

—  Toldt,  Friedrich.    VIII  548. 

Nahtloses  Speichenrad,  Patent  Ehrhardt.  VIII  513. 
Nebenerzeugnisse.   Koksöfen  mit  Gewinnung  der  N. 

in  den  Vereinigten  Staaten.    XII  757. 
Neukaledonien,  Chrometzbergbau.    III  224. 
Neuschottland.    Kohlen-  und  Eisenerzförderung  1902. 

X  648  (siehe  auch  V  355). 
Niagaradistrikt.    Wachstum  der  Eisenindustrie  im  N. 

VIII  537. 

Nickel.    Bestimmung  von  N.  im  Stahl.    IV  264. 

—  Die  kanadische  N.- Industrie.    V  856. 
Nickelstahl.   IX  586. 

—  Einflufg  gewisser  Behandlungsarten  auf  die  Mikro- 
struktur von  N.    XI  703. 

—  N.-Schienen.    VI  429. 

—  Mikrostruktur  des  N.    V  356. 
Nickelmanganstahl.  Das  eigenartige  thermo-elektrische 

Verhalten  von  Hadfieldschem  N.    III  225. 
Nordamerika  (siehe  Amerika). 
Nordwestafrika  (siehe  Afrika). 
Nordwestliche  Gruppe  (siehe  V.  d.  E.-  u.  St.-L). 
Normalprofile,  englische.    VI  427. 
Norwegen.    Export  von  Eisenerz  und  Schwefelkies 

aus  norwegischen  Häfen.    XII  755. 


o. 

Obere  See.   Eisenerzfördemng  am  0.  S.    VI  426. 

—  Eisenerzverschiffungen  am  ().  S.  1!K>2.    III  223. 
Oberschlesien.    Beitrag  zur  Geschichte  des  obcrachle- 

sischen  Hüttenwesens.    VII  484. 

—  Kohlen-  und  Eisenindustrie  1902.    XII  755. 
Ofenansitze.    Verfahren  zum  schnellen  Beseitigen  von 

0.  und  dergleichen  und  zum  Beseitigen  hinderlicher 
Metallmassen.    Von  Dr.  Wceren.    VIII  506  (siehe 
auch  X  627). 
Ofotenbahn.    I  79,  XI  705. 

Orsat-Apparat.    Verbesserter  O.  für  die  Gasanalyse. 

Von  H.  Wdowiszewski.    IV  281. 
Österreich.    Abschlufs  des  österreichisch-ungarischen 

Eisenkartells.    I  85. 

—  Bergwerks-  und  Hüttenbetrieb  1901  bezw.  1900. 
I  77. 
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Österreich.    Der  nene  autonom«  österreichisch-unga- 
rische Zolltarif.    V  337. 
-■  Der  österreichisch-ungarische  Anggleich.    III  226. 

—  Staatliche  Hilfsaktion  für  die  österreichische  Eisen- 
industrie.   II  146. 

—  Verein  der  Montan-,  Eisen-  u.  Maschinenindustriellen. 
I  73. 

P. 

Panama-Kanal.    VI  429,  XII  757. 

Parente.    D.  R.-P.  und  Gebrauchsmuster.  I  69,  1 1  140, 

III  215,  IV  282,  V  345,  VI  414,  VII  466,  VIII 
530,  IX  576,  X  642,  XI  696,  XII  748. 

—  Österreichische  Patente.    IV  284. 

—  P.  der  Vereinigten  Staaten.    I  70,  II  143,  III  219, 

IV  284,  V  849,  VI  418.  VII  471,  VIII  532,  IX  577, 
X  644,  XI  699.  XII  761. 

—  Vergleichende  Statistik  des  Kaiserlichen  Patentamts 
für  das  Jahr  1902.    XI  696. 

Permanganat.  Titerstellung  von  P.-  Lösungen.  Von 
Dr.  Lehnkering.    I  68. 

—  Titerbestimmung  der  P.- Lösung  für  die  Eisenanalyse 
mit  Ferrocyankalium  als  Urmafs.  Von  A.  «wiggner. 
IV  260. 

—  Titerstellung  des  Permanganats  mit  oxalaauren 
Salzen.   IV  264. 

Peru.    Bergbau  in  P.    IX  583. 

—  Petroleumfelder  in  P.    XII  756. 
Petroleum  in  Japan.    IX  583. 

—  P.  in  Peru.    XII  756. 

Phosphor.  Bestimmung  von  Ph.  im  Ferrophosphor 
durch  direkte  Fällung  mit  Magnesiamischung. 
IX  573. 

—  -Studien  über  die  Ph. -Bestimmung  durch  Titration 
des  Ammonium- Phosphomolybdats.   IX  572. 

Phosphorslure.  Bestimmung  der  zitronensäurelös- 
lichen Ph.  in  Thomasphosphatmehlen  nach  der 
Molybdänmethode.   IV  265. 

Preisausschreiben.    IV  286. 

Preisbildung  der  Rohstoffe  in  der  Eisenindustrie.  III 
161  (vergl.  auch  V  335,  VI  428). 

—  Preise  für  Speziallegierungen.    VII  480. 
Preußen.     Betnebsergebnisse  der  Hüttenwerke  des 

Preufaischen  Staates  1901.   V  368. 

—  Das  höhere  technische  Unterrichtswesen  in  P. 
VII  457. 

Probenahme.    Das  Nehmen  von  Durchschnittsproben 
für  die  chemische  Analyse.  Von  C.  Bender.  V  309. 
Pyrometer  (Wanner).    I  77. 

Q. 

Querschwellen.  Dauer  eiserner  Qu.  auf  deutschen 
Eisenbahnen.    III  226. 

R. 

Rad.  Nahtloses  Speichen-R.,  Patent  Ehrhardt.  VI1I513. 
Rast  i  siebe  Hochofen). 

Referate  und  kleinere  Mitteilungen.  I  77,  II  14«, 
III  228,  IV  287,  V  853,  VI  425,  VII  479,  VIII 
535.  IX  583,  X  648,  XI  702,  XII  755. 

Reversier -Ventil  für  Regenerativ-Gasöfen.  III  166 
(vergl.  auch  V  383.  VI  404,  VII  456,  XI  690). 

Rhein.   Schiffbau  am  deutschen  Rh.    VII  480. 

Riemer,  Adolf  f.   I  87. 

Risse  in  Flnfseisenblechen.    III  223. 

Röchling,  Fritz  f.   IX  591. 

Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Ver. 
Staaten.    Von  Macco.    X  601. 

—  Preisbildung  der  Rohstoffe  in  der  Eisenindustrie. 
III  161  (vergl.  auch  V  885,  VI  428). 

Rosten.  Vergleichende  Untersuchungen  von  Schweifs- 
eisen and  Flnfseisen  auf  Widerstand  gegen  Rosten. 
VI  379. 

—  Verrostungsproben.    III  222. 


Rußland.    Eisenindustrie  1902.    IX  583. 

—  Manganerzindustrie.    V  356. 

—  Neuer  russischer  General-Zolltarif.    VI  406. 

—  Staatliche  Förderung  der  russischen  Eisenindustrie. 
I  78. 

—  Umwälzungen  in  der  russischen  Eisenindustrie.  II  146. 

—  Syndikat  russischer  undpolnistherEisenindustrieller. 

—  Sibirien,  Ural  (siehe  dort). 


S. 

Sandstrahlgebläse.  Reinigung  von  Baueisen  mittels  S. 

X  649. 

Sauerstoff.    Bestimmung  des  Gehalts  an  S.  in  Flufs- 

eisen  und  Stahl.   XII  754. 
Scheren.    Blechschere    mit  Sicherheitsvorriohtung. 

XI  680. 

—  Fliegende  S.    VII  461. 
Schienen.   Nickelstahl-S.   VI  429. 

—  Schienenprüfung.   VII  482. 
Schiffbau  am  deutschen  Rhein.    VII  480. 

—  S.  in  England.    V  855. 

—  S.  in  den  Ver.  Staaten  1902.    V  354. 

—  Flnfseisen  im  S.   XI  708. 

—  Stapellauf  S.  M.  Linienschiff  „Braunschweig".  II  134. 
Schiffbautechnische  Gesellschaft.   IX  582. 
Schlacken-Analyse.   VI  390. 

Schlackenwolle.   Herstellung  von  S.   XI  704. 
Schlammversatz -Verfahren    beim  oberschlesischen 

Steinkohlenbergbau.    Von  Wachsmann.    II  109. 
Schnelldrehstahl.     Schnelldrehbank   und   S.  Von 

F.  Bischoff.  II  182  (vergl.  auch  IX  574,  Xll  742). 

—  Über  das  Wesen  der  Schnelldrehstähle.  Von  Fridolin 
Reiser.    II  131. 

Schutzzoll.    Chamberlains  S.  -  Pläne.    Von  Dr.  W. 

Beumcr.   XII  746. 
Schweden.  Eisenindustrie  1900, 1901  und  1902.  V  355. 

—  Schwedische  Eisenerze.    I  78. 

—  Schwedisches  Erzgeschäft.    X  648. 

Schwefel.  Bestimmung  des  S.  in  der  Kohle.  IV  264. 

—  Bestimmung  des  Gesamt-S.  in  Brennstoffen.   I  64. 

—  Eine  genaue  8. -Bestimmung  im  Eisen  nach  der 
Gasentwicklungsmethode.    I  63. 

—  Eiuflnfs  von  Aluminiumsalzen  bei  der  S.- Bestim- 
mung.   I  63. 

—  Eschkasche  Probe  für  Roheisenanalysen.    I  64. 

—  Verwendung  schwefelreicher  Brennstoffe  im  Hoch- 
ofen.   Von  Oskar  Simmersbach.    III  163. 

Schwefelkies.  Export  von  Eigenerz  und  S.  aus  nor- 
wegischen Häfen.    XII  755. 

Schwefelmangan.  Der  Einflufs  des  S.  auf  Flufs- 
eisen.    X  647. 

Schwellen  (siehe  Querschwellen). 

Selbstkosten  von  Bessemer-Stahlblöcken  in  den  Ver. 
Staaten.    V  336. 

Servaesfeier.   II  158. 

Sibirien.    Eisenerze  in  West-S.   X  648. 

Siemens-Martinprozeß.   XI  701. 

Silicatschmelzlösungen.   XII  755. 

Silicium.  Die  angebliche  Diffusion  des  S.  in  das  Eisen. 
XI  701.    XII  757. 

—  Die  Formen  des  S.  im  Eisen.   XI  703. 
Sozialpolitik.  Eine  bedenkliche  Vielseitigkeit.  X  639. 
Spanien.     Die  Fabrikation  von  emaillierten  Eisen- 
waren in  S.    X  649. 

Speichenrad.  Nahtloses  S.  Patent  Ehrhardt.  VIII  513. 
Speziallegierungen.    Preise  für  S.   VII  480. 
Stahl  (siehe  auch  Schnelldrehstahl,  Temperstahl). 

—  Die  magnetischen  Eigenschaften  von  Eisen  und  St 
bei  tiefen  Temperaturen.    II  150. 

—  Neue  mikrographische  Gefiigebestandteile  auf  der 
Oberfläche  des  gehärteten  St  Von  W.  Ischewskv. 
II  120. 
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T. 

Talbotverfahren.  Die  Entwicklung  de»  kontinuierlichen 
Herdofenprozesses.    Von  Walter  Daelen.    XI  682. 

—  Talbot-Stahlschmelzverfahren  in  Frodingham.  Von 
Sorzycki.    III  170  (vergl.  auch  V  858). 

Technische  Versuchsanstalten.  Die  Tätigkeit  der  T. 

1901.   II  14«. 
Temperatur.    Aasgleichen  der  T.  heifser  Gase.  Von 

Walter  Daelen.    VII  449. 
Temperstahlguß.    Von  B.  Osann.    I  22  (vergl.  auch 

VI  406). 

Thermische  Vorginge  im  Gaserzeuger.    Von  Fritz 

Lürmann  jun.    VII  433,  VIII  515. 
Thermit.    Die  Energiedichte  des  Th.  und  einige  neue 

technische   Anwendungen    der  Aluminothermie. 

I  75. 

Thomas  -  Prozeß.  Ein  neues  Vorfrischverfahren  in 
seiner  Anwendung  auf  den  Bertrand-Thiel-  und  Th. 
Von  0.  Thiel.    V  306. 

Titerstellung  der  Permanganatlösungen.  Von  Dr.  Lehn- 
kering.   I  03. 

—  T.  der  Permanganatlösuiig  für  die  Eisenanalyse  mit 
Ferrocvankalium  als  Urmafs.  Von  A.  Gwiggner. 
IV  260. 

—  T.  des  Permanganats  mit  Oxalsäuren  Salzen.  IV  264. 
Toldt,  Friedrich  f.    VIII  543. 

Torf.  Nutzbarmachung  von  irischem  T.  VII  481, 
X  649. 

Torfgas.   Verwendung  von  T.  bei  der  Stahlfabrikation 

in  Schweden.    V  &58. 
Ton.    Klingenberger  T  -Vorkommen.    VI  421. 
Transport  (siehe  Frachten). 
Trust  (siehe  Stahltrust). 
Turkestan.   Kohlenlager  in  T.    VIII  536. 


U. 

Umsteuerungsvorrichtung  für  Regenerativöfen.  III  166, 

V  333,  VI  404,  VII  456,  XI  690. 
—  ü.  für  Siemens  •  Martinöfen.    Von  Josef  Czekalla. 

XII  738. 

Unfallversicherung.    Die  Eisen-  und  Stahlindustrie 
und  die  U.    Von  R.  Krause.    IV  279. 


Stahlblöcke.  Selbstkosten  von  Bessemer-St  in  den 
Ver.  Staaten.    V  336. 

Stahlerzeugung.  Betrachtungen  Uber  das  Bertrand- 
Thiel- Verfahren.    Von  A.  Ledebur.    I  36. 

—  Die  Entwicklung  des  kontinuierlichen  Herdofen- 
prozesses.   Von  Walter  Daelen.    XI  682. 

—  Talbot-Stahlschmelzverfahren  in  Frodingham.  Von 
Surzycki.    III  170  (vergl.  auch  V  358). 

Stahlformguß  und  seine  Verwendung.  Von  B.  Osann. 
II  99. 

—  Verwendung  von  Stahlgufs  im  Eiscnbahnwa^enbau. 
IX  586. 

Stahltrust.  Abermalige  Machterweiterung  des  amerika- 
nischen St.    II  148. 

—  W.  Garrett  über  den  S.  und  die  unabhängigen 
Walswerke.    IX  548. 

Stahlwerk.  Das  japanische  St.  zu  Tawatamura.  IV  292, 

XI  695. 

—  Das  neue  St.  und  die  neuen  Walzwerksanlagen  der 
Carnegie  Steel  Co.    II  114,  III  176. 

Stapellauf  (siehe  Schiffbau). 
Statistisches  (siehe  das  betreffende  Land). 
Staub.    Ein  neues  Verfahren  znr  quantitativen  Be- 
stimmung von  St.  in  Gasen.    Von  Leo  Martins. 

XII  735. 

Stipendium.   Carnegie-St.   IV  287. 

Strahlkondensator.  Ergebnisse  einer  Reversier- Walzen- 
zugmaschine mit  Körtingschetn  St   IX  685. 

Syndikat  russischer  und  polnischer  Eisen  industrieller. 
I  85. 


Ungarn  (siehe  Österreich). 

Union.    Der  Anschlufs  des  Deutschen  Reichs  an  die 

Internationale  U.    X  638. 
United  States  Steel  Corporation.   IX  589. 

—  Gewinnbeteiligung  der  Angestellten.    IV  278. 

—  Grubonbesitz.    VII  481. 

—  Kokswerke.    XII  759. 
Universalstraße  (siehe  Walzwerke). 
Unterrichtswesen.    Das   höhere   technische  U.  in 

Preufsen.    VII  457. 
Ural.    Eisenindustrie  im  U.    V  356. 

—  Uraler  Chemiker  in  Jekatcrinburg.    VI  422. 


Ventil.  Reversier- V.  für  Regenerativ- Gasöfen.  III  166 
(vergl.  auch  V  333,  VI  404,  VII  456,  XI  690). 

Verband.  Internationaler  V.  der  Dampfkessel  -  Ober- 
wachungsvereine.    III  222. 

—  Zentralverband  deutscher  Industrieller.    VII  473. 
Verein   deutscher  Eisenhüttenleute.  Vereinsnach- 
richten.   I  87,  II  159,  III  232,  IV  296,  V  860, 

VI  432,  VII  487,  VIII  543,  IX  591,  X  655,  XI  712, 
XII  760. 

—  Vorstandssitznng  am  13.  Dezember  1902  in  Düssol- 
dorf   I  87 

—  Vorstandssi'tzung  am  21.  März  1903  in  Düsseldorf. 

VII  487. 
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VII  469. 

135  883.  Firma  W.  Fitzner.    Verfahren  und  Vorrich- 

tung zum  Schweifsen  von  Quernähten  an 
ScbmiedeiBenrohren.    VII  468. 

186  007.  Salomon  Frank.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Hohl-  oder  Vollkörpern  von  beliebigem 
Querschnitt  und  beliebiger  Lange  mit  oder 
ohne  Wärmezufuhr.    X  643. 

186  268.  James  Couston  und  William  Porritt.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  nietlosen  Rohren. 
VII  468. 

186  712.  William  C.  Cronemeyer.  Walzwerksanlage 

zum  Auswalzen  von  Blechen  aus  Platinen, 
ohne  die  Bleche  zusammenzufalten.   VIII  580. 

136  783.  Gustav  Alvermann.   Verfahren  zur  Herstel- 

lung nahtloser  Rohre.    VII  470. 

136  829.  H.  Sack.  SchleppvorrichtunK  für  Warmlager 
zum  Schleppen  von  Universal-  und  ähnlichen 
Proiiieisen.    VII  469. 

136  830.  Wilhelm  Thielmann.  Verfahren  und  Vorrich- 
tung zur  Herstellung  sebmiedeiserner  Rippen- 
heizkörper.   XI  698. 

187  277.  Otto    Bricde.     Kaliberform    für  pendelnde 

Walzen.    XII  750. 


Klasse  10.    Brennstoffe  u.  s.  w. 

133  585.  Edmond  Castellazzo.  Vorrichtung  zum  Ver- 
arbeiten von  Brikettierungsgut  unter  Abachlufs 
der  Luft    II  142. 

133  802.  Gabriel  Parrot.    Mit  armen  Gasen,  wie  z.  B. 

Gichtgasen,  betriebene  Koksofenanlage  mit 
Zugumkehrung.    III  216. 

134  373.  Adolf  Grofsmann.   Verfahren,  Sägespäne  ent- 

haltende Briketts  vor  dem  Zerfullen  zu  schützen. 

V  347. 

134  443.  Alois  Weifs.  Herstellung  von  Briketts  aus 
Kohlenschlamm  und  zerkleinerter  Baumrinde. 

V  346. 

134  446.  Carl  Knnpe.  Mündnngsstück  für  die  Luft- 
kanäle von  Koksöfen,  insbesondere  von  Coppee- 
öfen.    VI  417. 
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134  447.  Evence  Coppee.  Vorrichtung  zur  Regelung 
des  Gasdruckes  in  den  Gasleitungen  von  Koks- 
öfen, Hochöfen  u.  s.  w.    VI  417. 

134  560.  Heinrich  Bardenheuer  und  Heinrich  Altena. 

Vorrichtung  zur  Ausnutzung  der  strahlenden 
Wärme  der  «wischen  den  Abgaskanälen  der 
Koksöfen  und  den  Heizzügen  von  Dampfkesseln 
angeordneten  Verbindungsrohre.    VI  415. 

134  561.  Heinrich  Koppers.  Steinform  zur  Herstellung 
von  Koksofenwänden  mit  senkrechten  Heiz- 
zügen.   VII  467. 

134  972.  Sociele  anonyme  des  combustibles  intensifs. 

Verfahren  zur  Darstellung  von  druckfestem 
Schmelzkoks.    VIII  531. 

135  133.  Max  Hecking.     Verfahren  zur  Herstellung 

eines  für  die  Brikettierung  von  Steinkohlen 
geeigneten  Gemisches  aus  Feinkohle  und  ge- 
pulvertem Pech.    X  643. 

135  305.  Ludwig  Zechmeister.  Verfahren  der  fraktio- 
nierten Destillation  von  Mineralkohlen,  Torf 
und  dergl.    IX  577. 

135  326.  Wilh.  Neue  und  R.  Schmeisser.  Verfahren 
zum  Binden  und  Trocknen  von  Braunkohlen 
und  anderer  Kohlenmaterialien.    VIII  530. 

135  827.  Heinrich  Koppers.    Liegender  Koksofen  mit 

senkrechten  Heizzügen  und  unter  denselben 
liegendem  Gasverteilungskanal.    VII  468. 

136  322.  Dr.  Ernst  Trainer.   Verfahren  zur  Herstellung 

eines  Bindemittels  für  Briketts  ans  den  Abfall- 
laugen  der  Sulfitcellulosefabrikation.  VII  468. 

136  676.  Hugo  Kutscher.  Liegender  Koksofen.  VIII 530. 

137  279.  Poetter  &  Co.  Liegender  Koksofen.  XII  750. 
137  563.  Firma  Franz  Brunck.    Verfahren,  die  bei 

Koksöfen  mit  Gewinnung  der  Nebenprodukt« 
während  des  Garstehens  u.  s.  w.  sich  bildenden 
Gase  und  Dämpfe  zu  gewinnen.    XI  697. 

Klasse  12.  Apparate. 

133  566.  Paul  Winand.   Vorrichtung  zum  Abscheiden 

von  festen  und  flüssigen  Bestandteilen  berw. 
Verunreinigungen  aus  Flüssigkeiten,  Dämpfen 
und  Gasen.   II  140. 

134  371.  The  Blast  Furnace  Power  Syndicate  Limited. 

Apparat  zum  Kühlen  und  Reinigen  von  Hoch- 
ofengasen.   V  348. 

134  664.  B.  H.  Thwait«  und  Frank  L.  Gardner.  Ver- 
fahren und  Vorrichtung  zum  Reinigen  von 
Hochofen-  und  anderen  Schachtofengasen  für 
den  Betrieb  von  Gasmotoren.    V  348. 

135832.  Sebastian  Danner  und  Gustav  Knbelka.  Ver- 
fahren zur  Reinigung  von  Gasen.    VII  468. 


Klasse  18.  Eisenerzeugung. 

133  215.  James  Peter  Roe.  Schwingender  Puddelofen. 
III  216. 

133  383.  James  Gayley.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Trocknen  von  Luft  für  huttentechnische 
nnd  andere  Zwecke  durch  Abkühlung.    I  70. 

133  384.  Carl  Weher.  Gabelförmiger  Wagen  zum  Ein- 
um! Aussetzen  von  Tempergefäfsen.    II  142. 

133485.  Cöln-Müsener  Bergwerks- Aktien-Verein.  Ver- 
fahren zur  Brikettierung  eisenhaltiger  pulver- 
fönnigcr  Stoffe.    III  218. 

133  586.  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser.  In  der 
Fahrtrichtung  kippharer.Schlackcnwagen.  1 69. 

138  897.  Dr.  Ernst  Trainer.  Verhüttungsverfahren  für 
mulmige  Erze,  Gichtstaub  und  dergl.    II  141. 

133  898.  .1.  E.  Pregardien.     Hochwasserbchälter  für 

Eisenhüttenwerke.    IV  283. 

134  356.  Cleland  Davis.    Verfahren  zum  Kohlen  der 

Oberfläche  von  Eisen-  und  Stahlgegenständen 
mit  Hilfe  des  elektrischen  Strome».    V  346. 


184  990.  Wilhelm  Oswald.  Boden  für  metallurgische 
Öfen.   X  643. 

134  992.  Anton  Hebelka.  Vorrichtung  znm  Auswechseln 
von  Heifswindschiebern  steinerner  Wind- 
erhitzer während  des  Betriebes.    X  643. 

135141.  J.  Koeniger.  Verfahren  zur  Herstellung  wetter- 
fester und  verhüttungsfähiger  Briketts  aus 
sandartigen  oder  mulmigen  Erzen  und  dergl. 
VIII  531. 

135388.  R.  M.  Daelen.  Uro  die  Längsachse  drehbarer 
und  beheizbarer  Roheisenmischer  mit  Quer- 
wand.   XI  698. 

136421.  Bruno  Jansen.  Verfahren  zur  Herstellung  eines 
zum  unmittelbaren  Giefsen  von  Fräsern  geeig- 
neten, härtbaren  Werkzeugstahls.    VIII  580. 

136496.  Ambrose  Monell.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Martinsuhl.    XII  750. 

186  776.  Fritz  Projahn.  Verfahren  zur  direkten  Eisen- 
erzeugung durch  überleiten  eines  vorgewärm- 
ten reduzierenden  Gasstromes  über  glühendes 
Erz.    X  643. 

137  019.  Julius  Riemer.  Vorrichtung  für  fahrbare  Kräne 
zum  Beschicken  von  Martinöfen.    XII  749. 

137  356.  Robert  Abbott  Uadfield.  Härtbarer,  zum  an- 
mittelbaren Giefsen  von  Stahlgeschossen  geeig- 
neter, manganarmer  Stahl  mit  hohem  Kohlen- 
stoffgehalt.  X  643. 


Klasse  19.  Eisenbahnbau. 

138814.  American  Constmction  Company.  Eisenbahn- 
schiene für  einschienige  Eisenbahnen.    I  69. 

133  947.  Friedrich  Baumgarten.  Schienenstofsverbin- 

dnng.    III  217. 

134  019.  Westfälische  Stahlwerke.  Schienenstofsverbin- 

dung  für  Vignol-  und  Rillenschienen.   V  348. 

135  142.  Heinrich  Dorpmüller.    Eisenbahnschiene  mit 

8tegripp«n.    VII  470. 


Klasse  20.  Bahnbetrieb. 

134  237.  H.  H.  G.  Etcheverry.  Zugseilklemme  mit  ver- 
änderlicher, von  der  Neigung  der  Bahn  ab- 
hängender und  durch  die  Drehung  des  Laof- 
gestelles  gegen  den  Lastbehälter  ueeinflufster 
Klemmwirkung.    IV  283. 

184  387.  W.  Eichner.  Einrichtung  zum  Öffnen  von 
Seilklemmen  für  Drahtseilbahnen.   VI  415. 


Klasse  21.    Elektrische  Apparate. 

ia3  570.  Joseph  Girlot.  Vorrichtung  zur  Erhitzung 
von  Arbeitsstücken  im  elektrolvtischen  Bade. 
IV  282. 

134  706.  Firma  Hugo  Bremer.  Verfahren  zum  Löten 
und  Schweifsen  von  Metallen  mittels  des 
elektrischen  Lichtbogens.    IV  283. 

Klasse  24.  Feuerungsanlagen. 

133  045.  Nicolai  Otto.  Rost  aus  cylindrischen,  mit  Längs- 
nuten versehenen  Stäben,  welche  durch  Räder- 
werk in  langsame,  gleichgerichtete  Drehung 
versetzt  werden.   II  141. 

183  H52.  Desiderius Türk.  Umschaltvorrichtung.  III  218. 

133  862.  Emst  Hansel.  Verschlufsdeckel  an  Gaserzeu- 
gern. III  216. 

133922.  Wiedenbrück  &  Wilms.  Ans  mehreren  neben- 
einander gelagerten  und  durch  Rippen  an  den 
Seitenflächen  in  gewissem  Abstand  voneinander 
gehaltenen  Teilen  bestehende  Feuerbrücke. 
VI  416. 

133  923.  Carl  Wicke.  UmsteuerventU  für  Gase.  VII 467. 
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134  538.  Josef  Czekalla.  Umsteuerungsvorrichtung  für 
Siemens-Martin-Öfen.   XI  698. 

134539.  Carl  W  egener.    Feuerungsanlage.    VI  417. 

134540.  Carl  Wegener.  Beschickungsvorrichtung  mit 
Hilfe  eines  durch  Druckwasser  bewegbaren 
Kolbens.    V  345. 

IM  819.  Max  Arndt  Rauch  verbrenn  ungs-Einrichtung. 
VII  470. 

131 820.  Portland-Zementfabrik  Hemmoor  and  Dr.  Fre- 
deric  Valear.    Feuerfeste  Masse.    IV  283. 

135  020.  R.  Herrmann.    Zngschieber  für  Feuerungs- 

anlagen.    VIII  530. 

1HS 169.  Hermann  Zutt.  Feuerbrücke  für  Wanderrost- 
feuerungen.   VIII  531. 

136098.  Ernst  Hinsel.  Rcgelungsvorrichtnng  des  Luft- 
nnd  Dainpfzutrittes  bei  Gaserzeugern.  IX  576. 

136524.  Arthur  Weinhold.  Feaernngsanlage.  VII  469. 

136644.  0.  Fort    Roststab.    IX  576. 

136  645.  Loois  Volland.     Eine  Treppenrostfeuernng, 

welche  in  eine  Planrostfeuerung  umgewandelt 
werden  kann  und  umgekehrt.    VII  470. 

137  407.  Hermann  Zutt.  Wanderrostfeuerung.  XII  750. 


Klasse  31.   Gießerei  und  Formerei. 

132176.  Edgar  Arthur  Weimer.    Fahrbare  und 
tätig  kippende  Giefspfanne.   I  70. 

133995.  Frederich  Baldt  »en.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Ketten  durch  Gnfs.    II  142. 

134  031.  F.  Boniver.  Tiegelschmelzofen.    V  346. 

134  578.  Gebr.  Hannemann  &  Co.  Mit  natürlichem  Zuge 
arbeitender  Tiegelofen.    VI  416. 

134  579.  Akt-Ues.  Schalker  Graben- und  Hüttenverein. 

Antriebsvorrichtung  fUr  sich  drehende  und 
ingleich  längsverschiebbare  Wellen  von  Form- 
schnecken.    V  346. 

134  580.  Bruno  Aschheim.  Herstellung  von  Stahlplatten, 
insbesondere  Panzerplatten  mit  verschieden 
harten  Schiebten.   VI  415. 

134  581.  Edgar  Arthur  Weimer.  Fahrbare  und  selbst- 
tätig kippende  Giefspfanne.    VII  469. 

134  727.  Vernons  Patent  Horse  Shoe  Company,  Limited. 

Maschine  zur  Herstellung  von  Hufeisen  durch 
Gufs.    VI  414. 

134  733.  Wilhelm  Möbns.  Formmesser  für  Form- 
maschinen.   VII  467. 

134  759.  The  Moolding  Syndicate,  Limited.  Modell- 
träger.    V  347. 

134  760.  Emil  Sarg.  Formmasse  für  Stahlgufs.  VI  417. 
135044.  Alfred  Friedeberg.    Tiegelofen  mit  beweg- 
lichem Boden.    VIII  681. 

135046.  Ssemon  Michailoff.  Streichmasse  zum  Aus- 
füttern von  Gufsformen.    IX  576. 

135  341.  Firma  C.  G.  Mozer.  Verschlufsvorriehtnng 

für  Formkasten  bei  Formmaschinen.   XI  698. 

135  575.  Societä  di  Pertusola,  Ltd.  Röstofen  mit  dreh- 
barem Herd.    VIII  531. 

136138.  Adolf  Müller.  Herstellung  von  Formen  für 
Knnstgufs  mittels  elastischer  Modelle.  V 1 1  467. 

137  046.  Berthold  M  ichatz.  Maschine  zum  Gielgen  von 
Massenartikeln.    XI  698. 

137  084.  Emil  Zehner.  Gasdurchlässiges  Kernstück 
für  Metallgnfs.    XII  750. 

137 105.  Aktiengesellschaft  Schalker  Gruben-  und 
Hüttenverein.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Formen  für  Röhrengufs  mit  Festpressung 
des  Formsandes  unter  Schraubcnflächenwir- 
kung.    XII  750. 

137  107.  Edwin  Bosshardt  Tiegelofen  mit  Vorwär- 
mung des  Gebläsewindes  durch  die  Ofenhitze. 
XII  750. 

137  598.  Carl  Edler  von  Querfurth.  Rüttelvorrichtting 
an  Formroaschinen  zur  Lockerung  der  Modelle 
ans  dem  Formsande.    XI  697. 


Klasse  40.  Hüttenwesen. 

133  495.  A.  Minet  und  Dr.  A.  Nenburger.  Verfahren 
zur  Vorwärmung  der  Beschickung  elektrischer 
Öfen.    III  217. 


Klasse  48.   Chemische  Metallbearbeitung. 

133  352.  American  Tin  Plate  Company.  Vorrichtung 
zum  Verzinnen,  Verzinken  u.  s.'w.  von  Blechen. 
II  141. 

133  911.  Albert  Kogel.    Verfahren  zum  dauerhaften 

Verzinnen  von  Kupfer-  und  Messinggegen- 
ständen.   I  70. 

134  594.  Sherard  Cowper-Coles  and  Company,  Limited. 

Verfahren  zum  Verzinken  metallischer  Gegen- 
stände.   VI  415. 

134  863.  Alexander  Watzl  und  Ludwig  Frankenschwert 

Verfahren  zum  {'herziehen  von  Metallen  mit 
anderen  Metallen  durch  Aufschmelzen.  VIII5S1. 

135  449.  Dubuque  Enameling  Compognie.  Verfahren 

zum  Emaillieren  von  Gefäfsen,  welche  ans 
mehreren  aneinander  zu  fügenden  Stücken 
bestehen.   IX  576. 

136  294.  Paul  Mangner.    Verfahren  zur  Herstellung 

lötfähiger  verzinkter  Eisenbleche.    VII  468. 


Klasse  49.   Mechanische  Metallbearbeitung. 

133  011.  William  R.  Bennett  Verfahren  zum  Härten 
von  Stahl.    I  69. 

133  060.  Clotilde  Schar  und  Moritz  Schmid.  Verfahren 
und  Maschine  zur  Herstellung  geschweifster 
Ketten.    III  215. 

133  202.  Samuel  Shearer  Caskey.  Hydraulische  Niet- 
oder Stanzmaschine.   II  14& 

133  228.  John  Stanley  Holme.  Verfahren  und  Gesenk 
zur  Herstellung  von  Schienenstofs-Enden  und 
Weichenzungen.    III  217. 

133  229.  Wilhelm  vom  Heede.  Vorrichtung  zum  An- 
lassen gehärteter  Stahlgegenstände.   III  217. 

133  245.  Gebrüder  Hau.  Meifselhalter  für  Feilenhau- 
maschinen.    IV  283. 

133284.  Friedrich  Schlegel.  Lufthammer  mit  selbst- 
tätiger Festhaltevorrichtung  des  Hammers  in 
seiner  höchsten  Stellung  beim  Öffnen  des  Luft- 
hahnes.   III  215. 

133  353.  Werkzeagmaschinenfabnk  I.udwigshafen,  II. 
Hessenraüller.    Kaltsäge.    II  141. 

133  398.  Thomas  Fitch  Kowland.  Maschine  z.Schweifsen 
von  Längs-  und  Quernähten  an  Cvlindern. 
II  142. 

133  643.  Heinrich  Ehrhardt.  Support  für  Gehrungs- 
Kaltsägen.    III  218. 

133  867.  L.  Käselitz.  Blechschere  für  Handbetrieb.  1 70. 
134089.  Adam  Henry  Fox.     Vorrichtung   zur  Her- 
stellung von'ßolzen  oder  Nieten  aus  Stangen. 

V  348. 

184  639.  Werkzeugmaschinenfabrik  A.  Scharf ls  Nach- 
folger. Antrieb  für  den  Kolben  oder  Schlitten 
von  Werkzeugmaschinen,  wie  Stanzen,  Scheren 
oder  dergl.    VI  415. 

134  644.  Arthur  Hofmeister.  Verfahren  zur  Herstellung 

von  zweiteiligen  Naben  für  Riemenscheiben 
und  dergl.    VI  416. 
134  646.  Max  Haac.k.  Verfahren  zum  Hauen  von  Feilen. 

VI  416. 

134  713.  Louis  Berger.    Feilenblatt    VI  414. 

134  866.  Jose)  Fitz.   Hydraulischer  Sehlagapparat  für 

Niet  .   Loch  ,"  Stanz-  oder  Bohrwerkzeuge. 

VII  470. 

135  242.  Wüster  &  Co.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum 

Tempern  und  gleichzeitigen  Richten  von  ge- 
härteten Stahlbändern.    IX  577. 
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136463.  Werkzeugmaschinenfabrik  A.  Schäriis  Nach- 
folger. Blechschere  mit  zwei  auf  das  beweg- 
liehe Scherenmesser  einwirkenden  Druck- 
organen.   IX  577. 

135  788.  Duisburger  Maschinenbau- Aktiengesellschaft. 

vorm.  Bechern  &  Keetman.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zum  Schweifsen  von  Ketten- 
gliedern, (fingen  oder  dergl.    IX  577. 

136  142.  Dr.  Hans  Goldschmidt.    Verfahren  zum  Ver- 

einigen metallischer  Körper  von  beliebigem 
Querschnitt.    VII  467. 
136  163.  Hugo  John.     Maschine  zum  Zerteilen  von 
von  Profileisen.    XII  749. 

136  660.  Job.  Carl  Zcnses.  Schwanzhammer.  VII  469. 
187  017.  Deutsche  Wachwitzmetall- Aktiengesellschaft. 

Verfahren  zum  Zusammenschweifsen  von  Un- 
edelmetallen  zum  Zwecke  der  Plattierung. 
XI  698. 

137  168.  Maschinenfabrik  Weingarten,  vorm.  Heinrich 

Schatz,  Akt.-Ges.  Niederhalter  für  Flach- 
eisenscheren.   Xll  749. 

137  326.  H.  Sack.  Hydraulische  Richtmaschine  mit 
mehreren  Druckcylindern.    XI  697. 

137  867.  Schulze  &  Naumann.  Maschine  zum  Zerteilen 
von  Profileisen.    XI  697. 

137  477.  Curtis  Hussey  Veeder.  Schmiedepresse  zur 
Herstellung  von  Massenartikeln  innerhalb  einer 
luftleeren  bezw.  mit  indifferenten  Oasen  an- 
gefüllten Kammer.    X  642. 

Klasse  50.  Zerkleinerungsmaschinen. 

132  652.  Carl  Körnig.  Vorrichtung  zum  Reinhalten  des 

RiDgrostes  für  Kollergänge.   IV  283. 

133  930.  Julian  Rakowski.   Mehrfacher  Kollergang  mit 

stufenweiser  Zerkleinerung  des  Mahlgutes. 
II  142. 

134000.  H.  Hinz.  Eine  Kiigelschlendermiihle  mit  frei 
zwischen  einer  inneren  und  einer  äufseren 
Mahlbahn  rollenden  Kugeln.    VI  415. 

134  860.  Vereinigte    Maschinenfabrik   Augsburg  und 

Maschinenbaugesellschaft  Nürnberg,  Akt.-Ges. 
Durch  Fliehkraft  wirkender  Luftreiniger  mit 
im  Luftabzugrohr  angeordneten  festen  Scheide- 
wänden. Vi  418. 
134  868.  Ottomar  Erfurth.  Kollergang  mit  feststehen- 
dem Mahlteller  und  mit  zwangläufig  angetrie- 
benen Läufern.    V  347. 

134  869.  Wilh.  Binnewies.  Steinbrecher  mit  zwei  zwang- 

läufig bewegten  Brechbacken.    VII  467. 

135  979.  Povl  T.  Lindhard.     Kugelmühle  für  nasse 

Vermahlung  mit  Höhenunterschied  zwischen 
Eintrag-  und  Austragstelle.    IX  576. 

136  298.  Firma  H.  Bourdeaux.    Kegelbrecher  mit  um 

einen  feststehenden  Brechkegel  pendelndem 
Brechmantel.    VII  470. 

Klasse  81.  Transportwesen. 

134  465.  Maschinenfabrik  u.  MühlenbauanstaltG.  Luther. 

Lagerung  für  geradlinig  vor-  und  rückwärts 
bewegte  Förderrinnen.    VI  417. 

135  280.  Augustus  Smith.    Geleiseanlage  für  Massen- 

gut-Speicher.   IX  576. 


Österreichische  Patente. 

Kl.  Kr. 

10.  8978.  Stanislaus  Bandrowski  und  Dr.  Leon  Roth- 
wein. Verfahren  zur  Herstellung  von  Brenn- 
stoffbriketts.   IV  284. 

18.  8831.  Georg  Grunaner.  Verfahren  zur  Herstellung 
einer  Gufseisen-Nickellegierung.    IV  284. 


Patente  der  Vereinigten  Staaten. 

Nr. 

685  066.  Joseph  S.  Seaman.  Form  zum  Giefsen  von 
Walzen.    1  71. 

685  468.  Joseph  Fawell.    Walzwerk.  171. 

I  686  499.  Samuel  W.  Vaughen.    Hochofen.    I  71. 

I  685  760.  Samuel  M.  Gufs.  Führung  für  Walzwerke.  171. 

686  208.  William  E.  Coyan.    Verfahren  zum  Harten 

und  Walzen  von  Schienen.    I  71. 

686  402.  Thomas  J.  Greenway.  Magnetischer  Erz- 
scheider.    III  219. 

686  551.  Albert  Simon.    Elektr.  Schmelzofen.    II  143. 

686  952.  Charles  S.  Price  und  George  E.  Thackerav. 

Giersform.   III  219. 

687  051.  Niven  Mc  Connell.    Türrahmen  für  Herdöfen. 

III  219. 

687  590.  Samuel  M.  Vanclain  und  Archy  A.  Stevenson. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  (tufsstahlrädern. 
I  70. 

687  612.  Cleland  Davis.    Verfahren  zum  Zementieren 

von  Stahlplatten  und  dergl.   II  143. 

688  186.  Michael  J.  Lynn  und  John  T.  Folej .  Vor- 

richtung zum  Reinigen  von  Roheisen.  II  143. 

688  460.  James  T.  Wagner.  Vorrichtung  zum  Entfernen 

von  Glühspan  beim  Blechwalzen.    II  143. 
j  688  699.  Marcus  Rathenburg.  Verfahren  zum  Brikettieren 

von  pulverförmigem  Magnetit.    III  219. 
688716.  John  W.  Calders.    Winderhitzer.    III  219. 
688861.  Charles  A.Keller.  Elektrischer  Schmelzofen. 

VI  418. 

689  029.  Augustus  Smith.    Kohlenspeicher.    V  849. 
689  360.  William  E.  Johnson.    Steinbrecher.   VI  418. 
689  584.  John  M.  Hartmann.   Oiefsmaschine.    V  349. 
689  585.  John  M.  II  artmann.    Stichloch  für  Hochöfen. 

IV  284. 

689  981.  Patrick  Meehan.   Vorrichtung  zur  Beseitigung 

der  Hochofenschlacke.   V  349. 
'  690064.  Alex  Laughlin.    Wassergekühltes  Lager  für 

Anwärmöfen.    IV  284. 
'  «90  382.  Thomas  Williamson.    Walzwerk.    IV  284. 

690  907.  Carl  Wilhelm  Bildt.    Vorrichtung  zur  Her- 

stellung von  Walzeisen  unmittelbar  aus  ge- 
schmolzenem Metall.    VI  418. 

690  958.  Rudolf  M.  Hnnter.    Elektrisches  Schweifsver- 

fahren.   V  849. 

691  148.  Walter  Kennedy.  Koksofenanlage.  IV  284. 
691  350.  Thomas  J.  Brayjr.  Vorrichtung  zum  Schweifsen 

von  Röhren.    IX  577. 
691  442.  John  J.  Carroll.    Giefsform  mit  Einrichtung 

zur  Bezeichnung  der  Gufsstückc.    IX  678. 
691 474.  Lutter   Lincoln.     Abstich   für  Hoch-  oder 

Kupolöfen.    VIII  532. 
691  476.  Thomas  Morrison.    Ventil  für  Winderhitzer. 

IX  578. 

691  759.  Jerome  R.  George  und  Victor  E.  Edwards. 
Kupplung  für  Walzen.    IX  578. 

691  849.  Victor  E.  Edwards  und  Paul  B.  Morgan.  Ofen 

zum  Anwärmen  von  Blöcken.    IX  578. 
'  691  977.  Echwin  E.  Hick.    Vorrichtung  zum  Entleeren 
der  Formen  von  Gießmaschinen.    X  644. 

692  240.  S.  C.  Collin.    Vorrichtung  zum  Anschließen 

kippbarer  Öfen  an  die  Gas-  nnd  Luftleitung. 
VIII  532. 

692  678.  Carl  W.  A.  Koelkebeck.  Winderhitzer.  1X577. 

692  698.  Alhrecht  B.  Neumann.  Beschickungsvorrich- 
tung für  Hochöfen  mit  doppeltem  Gicht- 
verschlufs.    X  644. 

692  746.  Samuel   T.  Wellman,   Charles  H.  Wellman 

und  John  W.  Seaver.  Vorrichtung  zum  gleich- 
zeitigen Ausatofsen  nnd  Beschicken  von  Koks- 
öfen.   VIII  532. 

693  062.  John  A.  Patter.    Erzeugung  von  besonders  zu 

Puddelstahl  gei  ignetem  Roheisen.    X  644. 
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104.  John  F.  Badke.    Gestell  zum  Transportieren 
and  Aufbewahren  von  Walzen.    VIII  B32. 
-598 119.  Samuel  E.Dilscher.  Ziehen  von  Rohren.  VII471. 
»598381.  William  Picks.    Einrichtung  zum  Führen  des 
vorderen  Rohrendes  beim  Walzen  von  Rohren. 

VII  471. 

(394  022.  Charles  H.  Morgan.   Anwärmofen.    VII  471. 

«S94025.  Zachariah  W.  Onions.    Walzwerk.    X  644. 

»94  569.  John  B.  Nau.    Anwärmofen.    VII  471. 

«94731.  Silvester  A.Cosgreve.  Verbund-Block.  1X578. 

695 In.  Marcus  Levern  Hy.    Verfahren  zum  Nieder- 
schmelzen von  Eisenplattenabfall.    IX  578. 

695 181.  James  D.  Swindell.    Fördertisch  für  Blech- 
walzenstrafsen.    VII  471. 
182.  James  D.  Swindell.    Regenerati v-Puddelofen. 

VIII  532. 

«6236.  William  White  jr.    Herstellung  von  Puddel- 

stahl.    IX  578. 
695264.  Thomas  Andrew  und  Thomas  Kerrison  Bellis. 

Verfahren  zur  Verbesserung  von  Puddel-  bezw. 

Bessemerstahl.    VII  471. 


695  716.  John  Fritz.  Vorrichtung  zum  Pressen  von 
Röhren  aus  Blöcken.   XII  751. 

695  787.  John  S.  Klein.   Konverter.    XII  751. 
696886.  Charles  J.  Rader.     Hochofen  mit  wasser- 

gekühltem  Mantel.    XII  761. 

696  970.  Edward  N.  Trump.    Vorrichtung  zum  Ent- 

leeren von  Koksr.ten.   XII  751. 
696  129.  David  Backer.    Beschickungsvorrichtung  für 
Hochöfen.    XI  699. 

696  324.  William  J.  Fosser.    Verfahren  zum  Kühlen 

von  Windformen.   X  644. 

697  249.  Gerard  P.  Herrik.  Hochofen  mit  Staubkammer. 

XII  751. 

697  802.  Albert  C.  Calkins.   Steinbrecher.   XI  699. 

697  810.  Michael    R,    Conley.      Elektrischer  Ofen. 

XII  751. 

698  565.  C.  W.  Sherman.  Giefspfanne  mit  Bodenabstich. 

XI  699. 

698  610.  Edwin  C.  Wills,  und  Nr.  698  787,  Samuel  K. 
Bohrend.  Vorrichtungen  zur  Erzeugung  von 
Stahl.    XI  699. 


V.  Industrielle  Rundschau. 


Aktiengesellschaft  für  Federstahlindustrie  vorm.  A. 
Hirsch  &  Co.  in  Kasse).    XI  708. 

Aktiengesellschaft  Westfälisches  Kokssyndikat  in 
Bochum.    I  84,  IV  294,  VII  486. 

Allgemeine  Elektrizitäts-Gesellschaft,  Berlin.  III  229. 

Auskunftei  W.  Schimmelpfeng.    IV  294. 

Berlin- Anhalt.  Maschinenbau-A.-G.  zu  Berlin.  IX  587. 

Bismarckhütte  zu  BismarckhUtte  O.-S.    I  85. 

Breslauer  A.-G.  für  Kisenbahnwagenbau.    IX  587. 

Donnersmarckhütte,  Oberschlesische  Eisen-  und  Kohlen- 
werke, A.-G.    X  653. 

Duisburger  Eisen-  nnd  Stahlwerke  in  Duisburg.  XI 707. 

Düsseldorfer  Eisenbahnbudarf,  vorm.  Carl  Weyer  &  Co. 
zu  Düsseldorf-Oberbilk.    I  86. 

Düsseldorfer  Eisen-  und  Draht-Industrie,  Akt.-Ges.  zu 
Düsseldorf.    1  85. 

Düsseldorfer  Maschinenbau-A.-G.  vorm.  J.  Losenhausen. 
XI  707. 

Düsseldorf  -  Ratinger  Röhrenkesselfabrik  vorm.  Dürr 
&  Co.    X  653. 

Eisenhüttenwerk  Thalc,  A.-G.,  Thale  am  Harz.  XII  759. 

Fassoneisen  -  Walzwerk  L.  Mannstaedt  &  Cie.,  Aktien- 
gesellschaft zu  Kalk.    II  157. 

Fried.  Kropp,  Gufsstahlfabrik,  Essen.   III  231,  IX  589. 

Friedrich  Wilhelmshüttc  zu  Mülheim  a.  d.  R.  IN  2B0. 

Ganz  &  Co.,  Eisengiefserei  und  Maschincnfabriks-A.-G., 
Budapest.    IX  588. 

iiuteboffnungshütte ,  Aktienverein  für  Bergbau  und 
Hüttenbetrieb,  Oberhausen.   XI  707. 

Hagener  Gußstahlwerke,  Hagen.    III  230. 

Hein.  Lehmann  &  Co.,  A.-G.,  Berlin.    XI  707. 

Kalker  Wrerkzeugmaschinenfabrik  Breuer,  Schumacher 
&  Co.,  A.-G.  zu  Kalk  bei  Köln.    IV  295. 

Kolnische  Maschinenbau-A.-G.   IX  588. 

Lothringer  Hüttenverein  Aumetz  -  Friede,  Brüssel, 
Kneuttingen.    IV  295. 


Maschinenbauanstalt,  Eisengiefserei  und  Dampfkessel- 
fabrik H.  Fauksch,  A.-G.  zu  Landsberga.  W.  IX  588. 

Maschinenfabrik  Buckau,  A.-G.,  Magdeburg.    IX  588. 

Maschinenfabrik  und  Mühlenbauanstalt  G.  Luther,  A.-G. 
in  Braunschweig.    IV  295. 

Maschinen-  und  Armaturenfabrik  vorm.  C.  Louis  Strube, 
A.-G.  zu  Magdeburg-Buckau.   IX  588. 

Maschinen-  und  Armaturenfabrik  vorm.  H.  Breuer  &  Co. 
Höchst  a.  Main.   XI  708. 

Nienburger  Eisengiefserei  und  Maschinenfabrik  in  Nien- 
burg a.  d.  Saale.   II  157. 

Oberschlesische  Eisenbahn -Bedarfs -A.-G.,  Friedens- 
hütte.  X  653. 

Oberschlesische  Eisenindustrie,  A.-G.  für  Bergbau  und 
Hüttenbetrieb,  Gleiwitz,  O.-S.    XI  708. 

Oldenburgische  Eisenhütten-Gesellschaft  zu  Augustfehn 
in  Oldenburg.    II  157. 

Phönix,  Akt.-Ges.  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb  zu 
Laar  bei  Ruhrort.    I  86. 

Poldihiitte,  Ticgelgursstablfabrik  in  Wien.  IX  588. 

Prefs-  u.  Walzwerk-  A.-G.,  Düsseldorf-Reisholz.  IX  588. 

Rheinische  Bergbau-  und  Hüttenwesen-A.-G.  zu  Duis- 
burg.   XI  711. 

Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinenfabrik  in  Düssel- 
dorf.  X  654. 

Rheinisch- Westfälisches  Kohlonsvndikat.  184,  III  229, 

V  359,  VIII  542,  X  652,  XI  709. 
Rombacher  Hüttenwerke.    III  231. 
Siemcns-Schuckert-Werke.    X  654. 
Sürther  Maschinenfabrik   vorm.  H.  Hammerachmidt. 

VIII  543. 

United  States  Steel  Corporation.  IX  689,  X  654,  XII 759. 

Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg  und  Maschinen- 
baugesellschaft Nürnberg,  A.-G.  in  Augsburg.  IV295. 

Wilhelm  -  Heinrichswerk ,  vorm.  WiÜJ.  Heinr.  Grillo, 
Düsseldorf.    XII  759. 
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23.  Jahrgang. 


F.  A.  Krupp  t. 

Die  Beisetzung  am  26.  November  1902. 


Der  Mittelpunkt  aller  Traner  war  das 
schlichte  Ahnenhaus  der  Dynastie  Kropp,  in 
welchem  die  Leiche  aufgebahrt  war.  Hier  hatten 
Kropps  Grofsvater  und  Vater  gewohnt  und  den 
Grund  zur  Weltfirma  gelegt,  hier  weilte  Krupp 
selbst  am  liebsten,  wenn  er  von  der  Villa  Hügel 
herüberkam  und  in  seinem  Riesenwerke  nach 
dein  Rechten  sah.  Hier  stand  heute  der  Sarg 
des  letzten  Krupp.  Welch  oin  weltgeschicht- 
liches Bild  bot  heute  dieses  schlichte  Schiefer- 
hans! Ein  einfacher  Mann  hatte  es  gebaut,  sein 
Enkel  war  ein  Industriekönig  in  ihm  geworden, 
and  heute  stand  Deutschlands  Kaiser  vor  diesem 
Bürgerhaus,  um  seinem  letzten  Besitzer  die 
letzte  und  die  höchste  Ehre  zu  erweisen.  An 
dem  Häuschen  war  ein  Teil  des  Giebels  heraus- 
gehoben, offen  stand  in  ihm  der  schlichte  Eichen- 
sarg. Als  die  Zeit  nahte,  die  für  des  Kaisers 
Ankunft  bestimmt  war,  fanden  sich  die  Mitglieder 
des  Direktoriums  ein,  auch  die  früheren  Mit- 
glieder, darunter  Geh.  Finanzrat  Jencke,  ferner 
die  Minister  Frhr.  v.  Rheinbaben,  Möller  und 
Budde,  der  Staatssekretär  des  Reichsmarineamts 
v.  Tirpitz,  Vertreter  vieler  Staaten  und  Fürst- 
lichkeiten, alle  in  Uniform,  so  auch  der  Ver- 
treter der  türkischen  Marine,  ferner  sehr  zahl- 
reiche Industrielle,  Offiziere  und  Reserve-Offiziere, 
Vertreter  aller  provinzialen  und  städtischen  Be- 
hörden. Nach  halb  zehn  Uhr  rollten  die  Krupp- 
schen Familienwagen  heran,  sie  brachten  die  Witwe 
Krupps  und  ihre  beiden  Töchter,  die  Schwäger 
Krupps  und  den  Vetter  Krupps,  den  österreichi- 
schen Industriellen  Arthur  Krupp  aus  Berndorf. 

I.» 


Um  94/*  Uhr  lief  der  Zug  des  Kaisers  in 
den  Essener  Hauptbahnhof  ein.  Se.  Majestät 
fuhr  sofort  im  offenen  Zweispänner  zur  Gufsstahl- 
fabrik,  das  Geleite  gab  eine  Schwadron  Düssel- 
dorfer Husaren.  Fast  lautlos  fuhr  der  Wagen  des 
Kaisers  vor  dem  Ahnenhause  vor.  Ehrfurchtsvoll 
und  tief  ergriffen  ob  dieser  bedeutsamen  ernsten 
Stunde  grüfste  die  grofse  Trauerversammlung 
stumm  den  Kaiser.  Er  schritt  sofort  auf  den  Vor- 
sitzenden des  Kruppschen  Direktoriums,  Land- 
rat a.  D.  Rötger  zu,  schüttelte  ihm  die  Hand 
und  sprach  ihm  sein  herzliches  Beileid  aus.  Dann 
liel's  der  Kaiser  sich  von  einem  Adjutanten  eineu 
Kranz  reichen  und  ging  zum  Sarge  Krupps. 
Hier  verweilte  er  einige  Augenblicke  in  stillem 
Gedenken  und  legte  dann  den  Kranz  am  Fnfse 
des  Sarges  nieder.  Dem  Kaiser  scheint  der  Tod 
Krupps  sehr  nahe  gegangen  zu  sein,  und  heute 
konnte  er  seinen  Schmerz  über  das  Hinscheiden 
diese«  ihm  so  treu  ergebeuen  Mannes  kaum  be- 
meistern.  Tiefster  Ernst  und  grofser  Seelen- 
schmerz lag  auf  seinen  Zügen,  und  seine  Augen 
waren  feucht  wie  die  so  vieler  deutscher  Männer 
in  diesen  Augenblicken.  Vom  Sarge  begab  sich 
der  Kaiser  zu  den  im  Hintergründe  stehenden 
Angehörigen  Krupps  und  begrüfste  die  Witwe 
des  Entschlafenen.  Dann  wurde  die  Leiche  ein- 
gesegnet, und  die  Kapelle  der  Dentzer  Pioniere 
spielte  den  Choral  „Es  ist  bestimmt  in  Gottes 
Rat".  Nun  setzte  sich  der  Trauerzug  in  Be- 
wegung. Hinter  dem  Sarge  schritt  zunächst 
der  Kaiser,  der  über  dem  grauen  Mantel  das 
Band  des  Schwarzen  Adlerordens  trug,  unmittel- 
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bar  hinter  dem  Monarchen  folgten  die  männlichen 
Verwandten  KruppB,  das  Gefolge  des  Kaisen, 
die  Generalität,  die  Minister,  die  Vertreter  der 
Armee,  der  Marine,  der  Behörden,  das  Direk- 
torium n.  a.  In  gleich  tiefem  Ernst  schritt  der 
Kaiser  zu  Fafs  bis  zum  Friedhof,  eine  Entfernung 
von  gut  einer  halben  Stunde.  Wieviele  Tausende 
das  Trauergefolge  zählte,  und  wieviele  Tausende 
an  den  Strafsen  und  Plätzen  und  in  den  Fenstern 
standen,  ist  schwer  abzuschätzen.  Die  Fülle  der 
Kränze  und  die  GröTse  des  Zuges  kann  nur  der 
Umstand  andeuten,  dafs  1400  Arbeiter  zu  den 
je  zwei  Mann  zählenden  Kranzabordnungen  des 
Zuges  herangezogen  werden  mufsten.  Die  an 
den  Strafsen  in  Spalier  stehenden  Kruppschen 
Arbeiter  und  Vereine  schwenkten  später  in  den  Zug 
ein.  Nach  1 1  Uhr  erreichte  die  Spitze  des  Zuges 
den  Friedhof,  hier  war  nur  einer  beschränkten 
Anzahl  von  Trauergästen  der  Zutritt  gestattet. 

Die  Ansprache  am  Grabe  hielt  Superintendent 
Klingemann,  dann  ergriff  noch  der  Vorsitzende 
deB  Direktoriums,  Landrat  a.  D.  Rötger,  das 
Wort  zu  folgendem  Nachruf: 

„An  dieser  Gruft  mufs  auch  einer  der  Werks- 
angehörigen zu  Worte  kommen,  einer  von  denen,  die 
dem  Entschlafenen  in  der  gemeinsamen  Arbeit  beson- 
ders nahe  standen.  Bei  seiner  Abneigung  gegen  ein 
Hervortreten  in  die  Öffentlichkeit  ist  ja  sein  edles 
Wesen,  seine  hohe  Intelligenz,  sein  vornehmer 
Charakter  nur  wenigen  und  unter  diesen  besonders 
denen  in  vollem  Mafse  bekannt  geworden,  welche  mit 
ihm  an  Beinern  Lebenswerk  arbeiten  durften. 

„Von  zarter  Gesundheit,  seit  früher  Jugend  ge- 
nötigt, zeitweise  im  sonnigen  Süden  Kräftigung  zu 
suchen,  war  es  für  ihn  an  sich  schon  eine  schwere 
Aufgabe,  die  ihm  von  der  VorBehang  anvertraute 
geniale  Schöpfung  seines  Vaters  als  das  nationale 
Out,  das  sie  war,  zu  erhalten.  Vor  aller  Augen  liegt 
die  gewaltige  Entwicklung  der  Werke  in  den  letzten 
15  Jahren,  die  Beit  Alfred  Krupps  Tode  vergangen 
sind.  Der  Sohn,  nm  den  wir  jetzt  trauern,  hat  sich 
nicht  damit  begnügt,  in  den  überkommenen  Bahnen 
weiterzugehen,  vielmehr  sind  auf  seine  Initiative  neue 
Wege  betreten  worden  und  in  diesen  ist  für  die 
Machtstellung  des  Vaterlandes,  für  den  Ruf  deutscher 
Arbeit  auf  dem  ganzen  Erdenrunde  recht  Bedeutsames 
geleistet  worden.  Niemand  wird  leugnen,  dafs  die 
Kruppschen  Werke  heute  für  die  Wehrkraft  des 
Deutschen  Reiches  zu  Lande  and  zn  Wasser  eine 
höhere  Bedeutung  haben  als  vor  15  Jahren ;  sie  sind 
mit  den  Aufgaben  des  Vaterlandes  gewachsen,  und  dafs 
sie  das  konnten,  das  ist  wesentlich  das  Verdienst  des  Ver- 
ewigten. Ich  will  freilich  nicht  verkennen,  daf*  nicht 
nur  industrieller  Scharfblick  hier  im  Spiele  war;  warme 
patriotische  Begeisterung  für  seinen  erhabenen  Kaiser 
und  für  des  Vaterlandes  Wohl  und  Gröfse,  ist  —  damit 
trifft  man  gewils  das  Richtige  —  die  Grundlage  ge- 
wesen, aus  der  seine  Entschließungen  herauswuchsen. 

Seine  persönliche  Mitwirkung  bei  diesen  Er- 
weiterungen und  den  gewaltigen  Erfolgen  ist  wegen 
seiner  bescheidenen  Zurückhaitang  in  der  Öffentlichkeit 
und  selbst  in  näherstehenden  Kreisen  viel  zu  wenig 
gewürdigt  worden.  Aber  seine  Mitarbeiter  in  der 
Leitung  des  Werkes  können  es  bezeugen,  wie  er  mit 
scharfem  Blick,  mit  grofsem  Zuge  das,  was  für  die 
Weiterentwicklung  der  Werke  notwendig  war,  erkannt, 
mit  hartnäckiger  ("berzeugung  trotz  vieler  Schwierig- 
keiten an  dem  Gedanken  festgehalten  und  in  weit- 
herziger Weise  die  zur  Erreichung  seiner  Ziele 
erforderlichen,  häufig  großen  Mittel  bereitwilligst  zur 


I  Verfügung  stellte.  Der  Grundsatz,  den  ersielten 
.  Gewinn  zur  Vergröfserung  und  Verbesserung  der  Werke 
I  zu  verwenden,  mit  dem  der  Vater  sein  grofses  Werk 
j  schuf,  war  auch  der  seine.  Er  hat  sich  nie  gescheut, 
alle  Mittel,  die  ihm  die  Erfolge  in  die  Hand  gaben  — 
und  zeitweise  mehr  —  sofort  wieder  in  seinen  Werken 
festzulegen,  und  damit  vielen  Arbeitern  Verdienst  nnd 
der  nationalen  Wirtschaft  neue  frachtbringende  Werte 
zuzuführen.  Neben  dieser  weitschauenden  Initiative 
ist  für  die  Entwicklung  seiner  Werke  von  hoher 
Bedeutung  gewesen,  dafs  er  die  Gabe  besafs,  die 
Organisation  trotz  des  grofsen  Wachstums  der  Werke 
auf  der  Höhe  zu  erhalten,  und  dafs  er  trotz  seines 
persönlichen  Interesses  an  der  Durchführung  der 
gestellten  Aufgaben  den  von  Beinern  Vertrauen  getragenen 
Mitarbeitern  freien  Spielraum  zur  Entfaltung  ihrer  indi- 
viduellen Fähigkeiten  in  weitestem  Mafse  liefs.  Wahrlich, 
das  sind  nicht  gewöhnliche  Eigenschaften,  Eigenschaften 
von  hervorragender  Wichtigkeit  für  Leiter  grofser  Unter- 
nehmungen, Eigenschaften,  die  mindestens  beweisen,  dafes 
er  ein  Mann  von  gröfserer  Bedeutung  war,  als  ihm  die 
Mitwelt  im  allgemeinen  zuzugestehen  bereit  war. 

Und  nun  ein  anderes.  Auf  den  Höhen  der  Menschheit 
wandelnd,  ist  er  ein  wahrhaftiger  Vater  und  Freund 
gewesen  für  alle  die  Seinen.  Den  schönsten  Teil  seiner 
grofsen  Lebensaufgabe  fand  er  darin,  für  das  geistige 
und  sittliche  Wohl  und  für  das  leibliche  Wohlbefinden 
seiner  Werksangehörigen  zu  sorgen.  Die  Fortschritte, 
die  im  Laufe  der  letzten  15  Jahre  auf  der  Gufsstahl- 
fabrik  im  Wohnungswesen,  in  der  Altersversorpng, 
im  Bildungswesen  gemacht  wurden,  sind  allbekannt 
und  sie  sind  im  wesentlichen  auf  seine  persönliche 
Anregung  und  bis  ins  einzelne  gehende  Mitarbeit 
I  zurückzuführen.  In  manchen  treuen  Arbeiters  traarigem 
Blick  habe  ich  die  Frage  gelesen  —  sie  ist  mir  auch 
schon  gestellt  worden :  Was  wird  werden,  wo  wir  die 
persönliche  Fürsorge  unseres  edlen  Herrn  nicht  mehr 
nahen  ?  Nun,  ich  glaube,  hier  braucht  niemand  besorgt 
zn  sein :  Sein  Geist  wirkt  nach ;  seine  und  seines 
Vaters  Schöpfung  wird  bestehen ;  sie  ist  so  fest  gegründet, 
so  lebensfähig,  dafs  kein  Zweifel  daran  aufkommen 
kann.  Sein  humaner  Sinn  gab  sich  am  schönsten  kund 
im  persönlichen  Verkehr  mit  seinen  Beamten  und  Ar- 
beitern. Wird  nicht  einem  jeden  von  unB  das  Herz  warm 
bei  der  Erinnerung  an  die  Liebenswürdigkeit,  Güte  und 
Freundlichkeit,  die  jeder  zu  seinem  Teil  erfahren  durfte  ? 

Welch  furchtbares  Verhängnis,  dafs  gerade  diesem 
Manne  unter  den  Grofsindustnellen  solch  schreiendes 
Unrecht  geschehen  mufste.  Seiner  Majestät,  dem  Kaiser 
and  Könige,  unserem  allergnädigsten  vielgeliebten 
Herrn,  schulden  wir  unvergeßlichen  heifsen  Dank, 
;  dafs  Allerhöchstdieselben  durch  die  heutige  hochherzige 
Ehrung  der  richtigen  Würdigung  unseres  Verstorbenen 
i  die  W  ege  geebnet  haben.  Wir  dürfen  hier  diesem 
!  Danke  ehrfurchtsvollen  Ausdruck  verleihen.  Wir 
alle,  die  wir  ihn  gekannt  haben,  wissen,  dafs  wir 
heute  der  Edelsten  und  Reinsten  Einen  zur  letzten 
Ruhe  betten,  geschmäht  und  verleumdet  nur  von 
solchen,  die  ihn  überhaupt  nicht  kannten.  Wir  wissen, 
seine  sittliche  Gröfse  wird  nicht  getroffen  von  dem 
Schmutz,  mit  dem  niedrigste  Gesinnung  und  Parteihafs 
ihn  bewarfen.  Eine  Schmach  vor  der  ganzen  Welt 
für  unser  Deutschland,  dafs  Deutsche  zur  Wiedergabe 
ausländischer  Erfindungen  gemeinster  AK  gegen  einen 
Zeitgenossen  dieser  Bedeutung  sich  erniedrigten. 

Ein  Mann  von  Bedeutung,  ein  Mann  von  grofsen 
Erfolgen,  ein  Mann  von  Herz,  ein  Mann  vornehmster 
i  Gesinnung,  ein  Mann  von  gröfster  Pflichttreue,  ein  Mann 
I  von  der  glühendsten  Begeisterung  für  seinen  Kaiser  und 
das  Vaterland:  so  hat  er  unter  uns  gelebt  und  so  wird 
sein  Andenken  unter  uns  allen  fortleben.  Wir  aber  ge- 
loben Dir,  teurer  Toter,  dafs  wir  in  Deinem  Geiste  nnd 
unter  Deinem  Segen  unsere  Arbeit  fortsetzen  wollen.1* 

Nachdem  der  Schlufschor  verklungen  war, 
fuhr  der  Kaiser  zum  Bahnhofe,  wo  er  an  das 
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Direktorium  und  Arbeiterabordnungen  der  Krupp- 
schen Werke  die  nachstehende  Ansprache  hielt: 
„Es  ist  mir  ein  Bedürfnis,  Ihnen  auszusprechen, 
wie  tief  ich  in  meinem  Herzen  durch  den  Tod  des 
Verewigten  ergriffen  worden  bin.  Dieselbe  Trauer 
litt  Ihre  Majestät  die  Kaiserin  Ihnen  allen  aus- 
sprechen und  hat  dies  bereite  schriftlich  der  Frau 
Krupp  zum  Ausdruck  gebracht.  Ich  habe  häufig  mit 
meiner  Gemahlin  Gastfreundschaft  im  Kruppschen 
Hanse  genossen  und  den  Zauber  der  Liebenswürdigkeit 


des  Vervtorbenen  auf  mich  wirken  lassen.  Im  Laufe 
der  Jahre  gestalteten  sich  unsere  Beziehungen  so,  dafs 
ich  mich  als  Freund  des  Verewigten  und  seines  Hauses 
beseichnen  darf.  Aus  diesem  Grunde  wollte  ich  es 
mir  nicht  versagen,  zu  der  heutigen  Trauerfeier  zu 
erscheinen,  indem  ich  es  für  meine  Pflicht  gehalten 
habe,  der  Witwe  und  den  Töchtern  meines  Freundes 
zur  Seite  zu  stehen.  Die  besonderen  Umstände,  welche 
du  traurige  Ereignis  begleiteten,  sind  mir  zugleich 
Veranlassung  gewesen,  mich  als  das  Oberhaupt  des 
Deutschen  Reiches  hier  einzufinden,  um  den  Schild 
des  deutschen  Kaisers  über  dem  Hause  und  das  An- 
denken des  Verstorbenen  zu  halten.  Wer  den  Heim- 
gegangenen näher  gekannt,  wufsta,  mit  welcher  fein- 
fühligen und  empfindsamen  Natur  er  begabt  war,  und 
dafs  diese  den  einzigen  Angriffspunkt  bieten  konnte, 
am  ihn  tödlich  zu  treffen.  Er  ist  das  Opfer  »einer 
stau  tastbaren  Integrität  geworden. 

Eine  Tat  ist  in  deutschen  Landen  geschehen,  so 
niedertrichtig  und  gemein,  dafs  sie  aller  Herzen  erbeben 
fernseht  und  einem  jeden  deutschen  Patrioten  die 
Schamröte  auf  die  Wange  treiben  mufste  über  die  unserem 
ganzen  Volke  angetane  Schmach.  Einem  kerndeutschen 
Manne,  der  stets  nur  für  andere  gelebt,  der  stets  nur  das 
Wohl  des  Vaterlandes,  vor  allem  aber  das  seiner 
Arbeiter  im  Auge  gehabt  hat,  hat  man  an  seine  Ehre 
gegriffen.  Diese  Tat  mit  ihren  Folgen  ist  weiter  nichts 


als  Mord,  denn  es  besteht  kein  Unterschied  zwischen 
demjenigen,  der  den  Gifttrank  einem  andern  mischt 
und  kredenzt  und  demjenigen,  der  aus  dem  sicheren 
Versteck  seines  Redaktionsbureaus  mit  den  vergifteten 
Pfeilen  seiner  Verleumdungen  einen  Mitmenschen  um 
den  ehrlichen  Namen  bringt  und  durch  die  hierdurch 
hervorgerufenen  Seelenqualen  tötet.  Wer  war  es,  der 
diese  Schandtat  an  unserem  Freunde  beging?  Männer, 
die  bisher  als  Deutsche  gegolten,  jetzt  aber  dieses  Namens 
unwürdig  sind,  hervorgegangen  ans  eben  der  Klasse  der 
deutschen  Arbeiterbevölkerung,  die  Krupp  so  unendlich 
viel  zu  verdanken  hat  und  von  der  Tausende  in  den 
Strafsen  Essens  heute  mit  tränenfeuchtem  Blick  und  Sorge 
ihrem  Wohltäter  ein  letztes  Lebewohl  zuwinkten/1 

Zu  den  Vertretern  der  Arbeiter  gewendet, 
fuhr  der  Kaiser  fort: 

„Dir  Kruppschen  Arbeiter  habt  immer  treu  zu 
eurem  Arbeitgeber  gehalten  und  an  ihm  gehangen. 
Die  Dankbarkeit  ist  in  eurem  Heizen  nicht  erloschen; 
mit  Stolz  habe  ich  im  Auslände  überall  durch  eurer 
Hände  Werk  den  Namen  unseres  deutschen  Vaterlandes 
verherrlicht  gesehen.  Männer,  die  Fährer  der  deutschen 
Arbeiter  sein  wollen,  raubten  euch  euren  teueren 
Herrn.  An  euch  ist  es,  die  Ehre  eures  Herrn  zu 
schirmen  und  zu  wahren  und  sein  Andenken  vor  Ver- 
unglimpfungen zu  schützen.  Ich  vertraue  darauf,  dafs  ihr 
den  rechten  Weg  finden  werdet,  der  deutschen  Arbeiter- 
schaft fühlbar  und  klar  zu  machen ,  dafs  weiterbin  die 
Gemeinschaft  oder  Beziehungen  zu  den  Urhebern  der 
schändlichen  Tat  für  brave,  ehrliebende  deutsche  Ar- 
beiter, deren  Ehrenschild  befleckt  wurde,  ausgeschlossen 
sind.  Wer  nicht  das  Tischtuch  zwischen  sich  und  diesen 
Leuten  zerschneidet,  legt  moralisch  gewissermafsen  die 
Mitschuld  auf  sein  Haupt.  Ich  hege  das  Vertrauen  zu  den 
deutschen  Arbeitern,  dafs  sie  sich  der  vollen  Schwere 
des  Augenblicks  bewufst  sind  und  als  deutsche  Männer 
die  Lösung  der  schweren  Frage  finden  werden." 


Die  Gedenkfeiern  der  Firma. 


Im  gewaltigen  Schmelzban  der  Kruppschen 
Gafsstahlfabrik  hatten  sich  am  Sonntag,  den 
7.  Dezember,  mittags,  Beamte  nnd  Arbeiter  der 
Firma  Fried.  Krapp  in  Anzahl  von  mehr  als 
20  000  zn  einer  Gedächtnisfeier  versammelt.  Der 
in  riesenhaften  Mafsen  erbauto  Arbeitsranni, 
ausgeschmückt  durch  einfache  Trauerdekoration, 
bot  in  seiner  dustern  Einfachheit  einen  impo- 
santen Kähmen  für  diese  grofsartigste  Trauer- 
versammlong,  die  je  für  einen  Verblichenen 
zusammengekommen  ist.  Stumm  nnd  ergriffen 
standen  diese  Zwanzigtausend.  Die  dumpfen 
Melodien  eines  Beethovenschcn  Trauermarsches 
eröffneten  die  Feier,  und  die  vereinigten  Arbeiter- 
gesangvereine der  Firma  sangen  in  vollendeter 
Weise  das  Lied:  „Ich  bete  an  die  Macht  der 
Liebe".  Dann  bestieg  Direktor  v.  Schütz  die 
whwarz  aufgeschlagene  HednerbUhne  und  schil- 
derte in  packender,  durch  die  vielen  persön- 
lichen Beziehungen  des  Redners  zum  Verstorbenen 


hochinteressanter  Ansprache  das  Leben  des  Ver- 
storbenen, ein  Leben  voll  Liebe  und  Treue  und 
!  Arbeit  im  Dienste  des  Gemeinwohls.  Er  zeigte, 
dafs  Liebe  und  Treue  der  herrschende  Grundzng 
im  Leben  Krupps  gewesen  und  dafs  Kampf  und 
Leid  von  Jugend  an  seinen  Pfad  gekreuzt  hatten. 
Ein  Schrei  des  Entsetzens  Bei  durch  das  Vaterland 
gegangen,  als  diesem  Leben  eines  braven  Mannes, 
der  seinen  vierzigtausend  Arbeitern  ein  wahrer, 
treuer  Freund  gewesen,  durch  ein  deutsches  Blatt 
der  TodesBtofs  versetzt  worden  sei.  Tieferschüttert 
lauschte  die  Versammlung  den  Worten  des  Redners, 
und  die  Herzen  der  Arbeiter  vereinigten  sich  sicher 
mit  ihm  in  dem  Gelöbnis,  das  Andenken  des  Ver- 
storbenen, das  der  Kaiser  geschirmt,  heilig  zu 
halten.  Zum  Schlufs  der  Feier  wurden  an  den  Kaiser 
und  Frau  Krupp  Telegramme  abgesandt. 

Feiern  ähnlicher  Art  vollzogen  sich  gleich- 
zeitig auf  den  Kruppschen  Werken  in  Magde- 
burg und  Kiel  sowie  auf  den  Zechen. 
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Industrielle  Gedächtnisfeier. 


Der  „Verein  deutscher  Eiseuhüttenleute**, 
die  „Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  StahlindustrieHer",  der  „Verein  für 
die  bergbaulichen  Interessen  im  Oberbergamts- 
bezirk  Dortmund'*  uud  der  „Verein  zur  Wahrung 
der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  in 
Rheinland  und  Westfalen4*  veranstalteten  am 
Sonnabend,  den  13.  Dezember  1902,  im  Kaiser- 
saale der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  eine 
dem  Gedächtnis  Friedrich  Alfred  KruppB 
gewidmete  Feier.  Der  Verehrung  und  der  treuen, 
über  das  Grab  hinausreichenden  Anhänglichkeit 
hatte  sich  die  Kunst  als  Bundesgenossin  zuge- 
sellt, um  den  Ausdruck  der  Trauer  in  einen  der 
Tiefe  der  Empfindungen  gleichkommenden  Kähmen 
zu  fassen.  Der  Kaisersaal  der  Tonhalle  war,  dank 
der  künstlerischen  Tätigkeit  des  Maler  Hacker, 
in  eine  gewaltige  Trauerhalle  umgewandelt; 
ringsum  bedeckten  schwarze  Stoffe  die  Wände, 
von  denen  sich  die  darauf  gestickten  silbernen 
Lorbeerkränze  mit  wehmütigem  Glänze  abhoben; 
dunkel  waren  die  Schäfte  der  Säulen  nmwunden 
uud  in  düsterem  ernstein  Faltenwurfe  woben  sich 
von  den  Kronleuchtern  herab  lange  schwarze 
Trauerflore  zu  den  Mainstraden  hin,  wo  sie  in 
leichten  Linien  weitergeführt  wurden.  Von  den 
Galerien  hingen  schwere  Teppiche,  harmonisch 
in  tiefes  Violett  gestimmt,  über  die  Brüstung 
hinab.  Gedämpftes  Licht  quoll  vom  Hintergrunde 
in  den  Saal  hinein  und  warf  seinen  flimmernden 
Schein  über  den  gewaltigen  Rnndsänlenbau,  der 
sich  auf  dem  Podium  erhob.  Mau  mochte  ange- 
sichts dieses  romanischen  Bogenbaues  an  die 
Wölbung  hochragender  Dome  denken,  unter  deren 
Schatzdache  Fürsten   und  grofse   Männer  den 


ewigen  Schlaf  schlafen.  Der  Nachwelt  aber 
geben  ihre  Denkmäler  Kunde,  von  dem,  was  sie 
gewesen,  was  sie  erreicht  und  was  sie  gelitten 
haben.  Inmitten  dieser  in  ernster  und  rahiger 
Pracht  aufgebauten  Bogenhalle,  die  rechts  und 
links  von  dem  Grün  dichtet  Lorbeerbüsche  um- 
schlossen ist,  trifft  der  Blick  auf  eine  Denkmal- 
gruppe, deren  blendendes  Weifs  unter  dem  hier 
von  der  Seite  hereinfallenden  Lichte  in  leuch- 
tendem Glänze  erstrahlt.  Bei  ihrer  Betrachtung 
zieht  mit  der  Bewunderung  vor  der  Kunst  Rührung 
auch  in  die  Brust  des  gereiften  Mannes  ein. 
.Und  ihr  paart  sich  in  erhebendem  Bewufstsein 
die  Erinnerung  an  die  männlichen  und  zu  Herzen 
gehenden  Worte,  die  Deutschlands  Kaiser  vor 
einigen  Wochen  gesprochen  hat.  Ein  mächtiger 
Sarkophag,  vornehm  in  der  Gliederung  und 
stilvoll  in  seinem  ornamentalen  Schmucke,  trägt 
in  der  Mitte  in  sprechender  Ähnlichkeit  ein 
Reliefporträt  Friedrich  Alfred  Krupps.  Neben 
ihm  —  hier  überträgt  die  Phantasie  des  Künstlers 
die  Kaiserlichen  Worte  in  das  Bildwerk  —  die 
hohe  edle  Gestalt  eines  fürstlichen  Ritters  im 
stählerneu  Panzer.  Die  rechte  Hand  umschliefst 
den  wuchtigen  Flamberg ,  der  linke  Arm  mit 
dem  ritterlichen  Schilde  ist  über  den  steinernen 
Sarg  gestreckt. 

..Die  besonderen  Umstände,  welche  das 
traurige  Ereignis  begleiteten,  sind  Mir  zu- 
gleich Veranlassung  gewesen,  Mich  als  Ober- 
haupt des  Deutschen  Reiches  hier  einzufinden, 
nm  den  Schild  des  deutschen  Kaisers  über 
dem  Hause  und  dem  Andenken  des  Verstorbenen 
zu  halten  !u  — 
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besonderen  Umstände,  weicht  das  traurige  Ereignis  begleiteten,  sind  .Mir  zugleich 
Veranlassung  gewesen,  Mich  als  Überhaupt  des  Deutsehen  Reiches  hier  einzufinden,  um  de>\ 
Schild  dssdsutsehsn  Kaisers  über  dem  /lause  und  dem  Andenken  des  Verdorbenen  zu  halten!"  — 

•Au«  der  Ansprache  Sr.  MaJetUc  de»  Kaller*  »uf  dem  Habohof  h»ten 
Bach  der  U<-Urti  , □ ;  Krupp«  am  2«.  Norember  ISOl'.l 
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Das  Haupt  des  Ritters  ist  leicht  gebeugt, 
das  Auge  blickt  zum  Sarkophage  nieder,  und  in 
seinen  Zügen  paart  sich  der  Ausdruck  tiefer  i 
Trauer,    heftigen   Schmerzes    mit   demjenigen  ! 
heiligen  gewaltigen  Zornes.    Der  ganze  Adel, 
von  der  die  kaiserliche  Rede   getragen  war, 
klingt  in  diesem  Bildwerke  Clemens  Buschers  ! 
aus,  das  nach  einem  Vorschlag  von  E.  Scbrödter 
in  nahezu  doppelter  natürlicher  Gröfse  in  über- 
raschend kurzer  Zeit   mit  selten  glücklichem 
Wurfe    geschaffen    worden   war.     Mit  ihrem 
wärmsten  und  idealsten  Ausdrucke  feiert  hier 
die   Kunst    das    Andenken    des    entschlafenen  j 
Mannes  und  die  Hochherzigkeit  Beines  Kaiser-  1 
liehen  Freundes,  dor  jenem  die  ruhmvollste  aller 
Leichenreden  gehalten  hat.    Über  das  Denkmal 
hinweg  schweift  der  Blick   durch   die  offene 
Säulenreihe  hinaus  in  eine  sich  in  weite  Ferne  j 
verlierende  deutsche  Landschaft,  über  der  in 
abendlicher  Dämmerung   ein   leicht  bewölkter 
Himmel  liegt. 

Eine  Gesellschaft  von  etwa  2000  Personen 
fand  sich  zu  der  Gedächtnisfeier  zusammen,  zu 
der  die  Industrie  in  ihren  hervorragendsten  Ver- 
tretern das  Hanptkontingent  gestellt  hatte.  Im 
Namen  der  Vereine  sprach  Hr.  Geheimrat  Carl 
Lueg  die  kurze  Eröffnungsrede,  in  der  gleich- 
wohl der  Ton  der  Rührung  deutlich  hörbar  war. 
Als  Fortsetzung  seiner  letzten  Worte,  welche 
der  Klage  um  den  durch  so  grausames  Geschick 
uns  Entrissenen  galten,  fluteten  die  Klänge  der 
Orgel  in  die  Trauerhalle  hinein.  Das  unendlich 
tiefe  und  wehmütige  Choralvorspiel  für  Orgel 
„0  Welt,  ich  innls  dich  lassen"  von  Brehms 
leitete  die  Trauerfeier  ein.  Nach  seinem  Ver- 
klingen sang  der  Lehrergesangverein  unter 
Leitung  des  Hrn.  Professor  Bnths  das  berühmte 
„Beati  mortui"  von  Mendelssohn,  jenen  durch 
seine  tröstende  Gläubigkeit  die  Macht  der  Trauer 
mildernden  und  die  Herbe  des  Schmerze»  ver- 
klärenden Chor. 

Und  dann  erschien  Hr.  Abg.  Dr.  Beumer 
auf  dem  umflorten  Rednerpult  und  hielt  unter 
lautloser  Stille    der    tief  ergriffenen   Trauer-  i 
Versammlung  die  Gedächtnisrede.    Sie  lautete:  j 

„Der  Zweck  der  Arbeit  soll  das  Gemeinwohl  | 
sein;  dann  bringt  Arbeit  Segen,  dann  ist  Arbeit  j 
Gebet."   So  schrieb  im  Februar  1873  unter  die  1 
Abbildung  des  unscheinbaren  Stammhauses  Beiner 
Familie  der  Vater  des  Mannes,  den  wir  am 
jüngsten  2(i.  November  aus  eben  diesem  Stamm- 
hause zur  letzten  Ruhe  geleiteten.    Und  ganz 
im  Sinne  dieses  väterlichen  Wortes  gestaltete 
der  Verewigte  sein  Leben,  das  einen  so  jähen 
Abschlufs  fand,  da  die  sterbliche  Hülle  seines 
Leibes  den  rohen  Angriffen  seiner  Feinde  nicht 
gewachsen  war  und  sein  edles  Herz  zu  schlagen 
aufhörte,  weil  es  solche  Bitternis  nicht  zu  über- 
winden vermochte.   „Der  Zweck  der  Arbeit  soll 
das  Gemeinwohl  sein."    Zu  diesem  Grundsatze 


wurde  der  Knabe  erzogen,  der  am  17.  Februar 
des  Jahres  1854  als  der  einzige  Sohn  seines 
Vaters  geboren  war.  Die  bitteren  Entbehrungen, 
unter  denen  sein  Vater  aufgewachsen,  hatte  er 
nicht   durchzumachen;   aber  seine  Gesundheit 
verursachte  seinen  Eltern  viele  und  grofse  Sorge. 
Infolgedessen  genofs  er  nur  teilweise  den  Unter- 
richt einer  öffentlichen  höheren  Lehranstalt  und 
wurde  im  übrigen  von  Privatlehrern  unterwiesen, 
bis  er,  mit  dem  Zeugnis  zum  einjährigen  Militär- 
dienst ausgerüstet,  bei  den  Dragonern  in  Karlsruhe 
eintrat,  um  leider  nach  ganz  kurzer  Zeit  den 
Waffenrock  wieder  abzulegen,  da  er  den  Strapazen 
des  Dienstes  nicht  gewachsen  war.  Er  studierte 
Bodann  in  Karlsruhe  und  Braunschweig  Chemie, 
und  es  sind  aus  dieser  Zeit  Arbeiten  von  ihm 
vorhanden,  die  davon  Zeugnis  ablegen,  dafs  er 
es  mit  dem  Studium  nicht  allein  sehr  ernst  nahm, 
sondern  dafs  er  auch  tiefer  in  wissenschaftliche 
Probleme  eindrang  und  dieselben  an  der  Hand 
praktischer  Versuche   zu  lösen  bestrebt  war. 
Im  Jabre  1880  trat  er  als  Prokurist  in  die 
Firma  Fried.  Krupp  ein   und  übernahm ,  als 
Alfred  Krupp  am  14.  Juli  1887  gestorben  war, 
das  väterliche  Erbe.    Selten  ist  ein  Mann  be- 
züglich Beiner  persönlichen  Betätigung  in  ge- 
schäftlichen Dingen  so  falsch  beurteilt  worden, 
wie  Friedrich  Alfred  Krupp. 

„Krupp  arbeitet  ja  überhaupt  nicht,  er 
kümmert  sich  gar  nicht  um  sein  Geschäft,  er 
überläfst  alles  seinem  Direktorium,"  —  das 
wurde  in  Kreisen,  die  gar  keinen  Einblick  in 
die  Verhältnisse  hatten  und  nicht  haben  konnten, 
so  lange  von  einein  zum  andern  geraunt  und 
gewispert,  bis  die  sogenannte  öffentliche  Meinung 
darüber  feststand,  die  bei  manchem  vieUeicht 
—  freilich  zu  spät  —  nur  dadurch  eine  Korrektur 
fand,  dafs  angesichts  des  offenen  Grabes  eine 
schamlose  Presse  die  groteske  Übertreibung 
beging,  zu  behaupten,  Krupp  habe  für  sein  Ge- 
schäft eine  geringere  Bedeutung  gehabt,  als  der 
jüngste  Lehrling  seiner  Fabrik.  Das  Gegenteil 
jener  Ansichten  ist  wahr.  Wenn  jemals  ein 
Mann  nach  dem  Worte  des  Dichters  gehandelt 
hat:  „Was  du  ererbt  von  deinen  Vätern  hast, 
erwirb  es,  um  es  zu  besitzen!"  so  ist  es 
Friedrich  Alfred  Krupp  gewesen.  Man  machte 
sich  auch  ihm  gegenüber  des  Widersinnes  schuldig, 
dafs  man  die  Sühne  grofser  Väter  Zwerge  heifsen 
zu  dürfen  vermeint,  weil  sie  keine  Riesen  sind. 

Friedrich  Alfred  Krupp  war  —  das  inuls 
auch  hier  zur  Ehre  seines  Andenkens  festgestellt 
werden  —  ein  durchaus  selbständiger  und  weit- 
blickender Geschäftsmann.  War  es  denn  nicht 
schon  ein  Verdienst,  dafs  er  das  väterliche  Erbe 
tibernahm,  um  selbst  in  ihm  tätig  zu  sein, 
während  er  sich  doch  schon  unter  Berufung  auf 
seine  Gesundheit  gänzlich  von  den  Geschäften 
hätte  fernhalten  können?  Oder  war  es  nicht 
auch  schon  ein  Verdienst,  dafs  er  die  richtigen 
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Männer  als  seine  Mitarbeiter  zu  finden  and  an  ; 
das  Unternehmen  zu  fesseln  wurste?  Hat  es  den 
Knhm  Wilhelms  I.  verkleinert,  dafs  er  mit  Hilfe 
Bismarcks,   Moltkes  und  Roons  das  Deutsche 
Reich  gegründet  hat?  —  Wie  stand  es  aber  in 
Wirklichkeit  am  Krupps  geschäftliche  Betätigung? 
leh  berufe  mich  dafür  auf  das  Zeugnis  aller 
der  Männer,  die  mit  ihm  und  unter  ihm  gearbeitet 
haben,  um  hier  feststellen  zu  können,  dafs  keine 
irgendwie  grundlegende  und  bedeutende  Frage 
bezüglich   seiner  Firma  erledigt  wurde,  ohne 
dafs  sie  seiner  endgültigen  Entscheidung  unter-  j 
breitet  worden  wäre.  Dafs  dies  aber  bei  einem  i 
solchen    Riesenunternebuien   allein   schon  eine 
Lebensarbeit  darstellt,  können  nur  diejenigen 
leugnen,  die  von  diesen  Dingen  Oberhaupt  keine 
Ahnung  haben. 

So  machte  ihn  mit  vollem  Rechte  am  2 1 .  Mai  1901 
die  Technische  Hochschule  in  Aachen  zum  Ehren- 
doktor-Ingenieur and  begründete  dies  damit,  dafs 
es  ihr  „zu  hoher  Befriedigung  gereiche,  diese 
Aaszeichnung  einem  Manne  verleihen  zu  können, 
der  in  seiner  vielseitigen  Tätigkeit  ein  außer- 
gewöhnliches Können  in  wissenschaftlicher  und  J 
praktischer  Richtung  bekundet  hat  und  der  zum 
leuchtenden  Vorbild  geworden  ist  als  Leiter  eines 
Werkes,  das  sich  um  die  Entwicklung  und 
Hebung  der  deutschen  Industrie,  der  Landesver- 
teidigung und  der  sozialen  Fürsorge  für  seine 
Mitarbeiter  in  geistiger  und  materieller  Beziehung 
hervorragende  Verdienste  erworben  hat". 

Und   als  die  Abgeordneten    der  genannten 
Hochschule  dem  also  Geehrten  das  Diplom  über- 
brachten und  er  es  ebenso  wie  das  ihm  am 
20.  Januar  1894  durch  die  HH.  Geheimrat  Carl 
Lueg  und  Ingenieur  Schrödter  überreichte  Diplom 
eines  Ehrenmitgliedes  des  „Vereins  deutscher  . 
Eisenhüttenleute''  mit  der  ihm  eigenen  Bescheiden- 
heit nur  unter  dem  Hinweise  darauf  annahm, 
dafs  er  es  als  eine  Anerkennung  seiner  treuen 
Mitarbeiter  ansehen  müsse,  da  hatten  sie  während 
ihres  längeren  Besuches  in  Essen  ausreichende 
Gelegenheit,    nicht    nur    die  -hervorragenden 
Leistungen  der  Mitarbeiter  der  Firma  Krupp  zu 
bewundern;  auch  nicht  allein  die  bekannte  Meister- 
schaft Krupps  in  der  wohlwollendsten,  in  ein- 
zelnen Fällen  bis  zu  persönlicher  Freundschaft 
gesteigerten  Fürsorge  auch  für  den  geringsten 
»einer  Arbeiter  wieder  und  wieder  anzuerkennen; 
sie  fanden    auch  in  musterhaft  angeordneten 
Sammlungen  „auf  dem  Hügel u  weniger  allgemein 
bekannte,  doch  wissenschaftlich  hochinteressante 
Ergebnisse  persönlicher  Forschungen  des  viel-  j 
beschäftigten     Leiters     der    grofsen    Firma,  1 
Forschungen,  welche  er  während  seiner  Erholungs- 
reisen auf  den  Gebieten  der  Zoologie,  der  Palä- 
ontologie and  der  Geologie  betrieb,  so  dafs  der 
Text  des  Ehrendoktor-Diploms  nach  keiner  Seite 
hin  irgendwelche  Übertreibung  enthält.  Wie 
ferner  das   Ausland  die  wissenschaftliche  Be- 


tätigung F.  A.  Krupps  anerkannte,  wird  u.  a. 
durch  die  Verleihung  der  Bessemer- Medaille 
des  Iron  and  Steel  Institute  bewiesen.  Und 
so  darf  hier  festgestellt  werden,  dafs  durch 
Friedrich  Alfred  Krupps  Arbeit  und  durch  die 
Tätigkeit  der  Männer,  die  er  zur  Mitarbeit 
berief,  das  väterliche  Werk  zu  dem  Riesen- 
umfange  gewachsen  ist,  den  es  heute  aufweist. 
Ich  will  in  unserm  heutigen  Kreise  hierauf 
nicht  näher  eingehen:  das  hat  noch  jüngst  vor 
unser  aller  Augen  gelegen,  als  in  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  ein  Einblick  in  die  Leistungs- 
fähigkeit des  Werkes  nach  der  technischen  Seite 
ebenso  gegeben  war  wie  in  seine  Absatz- 
beziehungen zur  ganzen  Welt  und  nicht  in  letzter 
Linie  in  seiue  außerordentlich  umfassende  und 
nachahmenswerte  Tätigkeit  auf  dem  Gebiete 
sozialer  Fürsorge  für  Arbeiter  und  Beamte.  Dieser 
Einblick  zeigte  uns,  dafs  Friedrich  Alfred  Krupp 
im  laufenden  Jahre  43  083  Beamte  und  Arbeiter 
beschäftigte  nnd  dafs  die  Gesamtzahl  der  Werks- 
angehörigen einBChliefslich  der  Frauen  und  Kinder 
147  645  betrug,  mit  anderen  Worten,  dafB  seit 
1887  unter  seiner  Leitung  die  Zahl  der  Boamten 
und  Arbeiter  um  rund  22  000  zugenommen  hat. 
Welche  Entwicklung  auch  nach  der  technischen 
Seite  hin  durch  diese  Ziffern  bewiesen  wird, 
brauche  ich  in  unserm  Kreise  nicht  darzulegen. 
Die  Einbeziehung  von  Kohlenzechen,  die  Auf- 
nahme der  Panzerplattenfabrikation,  der  Ankauf 
des  Grusonwerkes  und  die  Errichtung  von  Panzer- 
ständen, der  Erwerb  der  Germaniawerft  zwecks 
Herstellung  von  Schiffsbauten  und  die  Anlage 
des  grofsen  Hütten-  und  Walzwerkes  in  Rhein- 
hausen bezeichnen  nur  die  Hauptpunkte  in  dieser 
interessanten  Entwicklungsreihe. 

Auf  sozialem  Gebiete  aber  künden  5500 
Familienwohnungen  mit  26  700  Einwohnern, 
künden  der  Altenhof,  die  Junggesellenhelme,  die 
Beamtenkasinos ,  die  unzähligen  Versorgungs- 
kassen, die  Kirchen  und  Schulen,  der  Konsum- 
verein, die  Kochlehranstalten  und  die  Kinderkrippen 
weithin  den  Ruhm  des  Verewigten,  der  in  dieser 
Tätigkeit  von  seiner  trefflichen,  gütigen  und 
verständigen  Gattin  M agare te  in  hohem  Mafse 
unterstützt  wurde,  die  wie  ihr  Mann  und  dessen 
Vater  die  Achtung  vor  kleinen  Häusern  teilt 
und  die  deshalb  namentlich  auch  in  den  Kreisen 
der  Arbeiterfrauen  eine  frrofse  und  berechtigte 
Liebe  und  Verehrung  genieist.  Sagte  mir  doch 
eine  Arbeiterfrau,  die  ich  anläfsllch  der  Anwesen- 
heit unserer  Kaiserin  in  einer  der  Kruppschen 
Kolonien  nach  dem  Eindruck  fragte,  den  die- 
Kaiserin  auf  sie  gemacht  habe:  „0,  das  scheint 
fast  eine  ebenso  liebe  Frau  zu  sein,  wie  unsere 
liebe  Frau  Krupp1"  —  ein  Zeugnis  aus  dem 
Munde  einer  einfachen  Frau  aus  dem  Volke,  das 
beide  Teile  in  gleicher  Weise  ehrt. 

Die  soziale  Tätigkeit  bildete  auch  dann 
das  Glück  des  Verewigten,  als  aus  gegnerischem 
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Lager  Verleumdungen  und  Verdächtigungen  kamen, 
die  ihm  das  Wirken  gerade  anf  diesem  Gebiete 
hätten  verleiden  können.  Hätten  jene  Gegner 
den  Mann  ihrer  Angriffe  in  seiner  Herzensgute 
und  Menschenliebe,  in  seiner  Bescheidenheit  und 
Zurückhaltung  gekannt,  ich  glaube,  sie  wären 
nicht  fähig  gewesen,  ihm  unlautere  Gründe  zu 
unterstellen.  Ihm,  der  so  ungern  in  die  Öffent- 
lichkeit trat,  wurde  vorgeworfen,  er  wirke  aus 
egoistischen  Gründen  für  eine  Vermehrung  der 
deutschen  Flotte  und  für  eine  Vergröfserung 
des  Geschützparkes  der  Artillerie;  Tag  auf  Tag 
wurde  die  Anklage  wiederholt:  „Krupp  schreibt, 
um  neue  Lieferungen  zu  erlangen,  in  Sachen 
der  Flotten  Vermehrung",  „Krupp  empfiehlt  behufs 
neuer  Kanonenbestellungen  nachfolgende  Ver- 
änderungen der  Artillerie  u.  s.  w.u,  während  er 
an  keinem  dieser  Zeitungsartikel  irgendwie  be- 
teiligt war.  Das  hat  ihn  tief  verwundet  und 
das  war  mit  dafür  mafsgebend,  dafs  er  in  den 
letzten  Jahren  die  Zeit  seiner  Abwesenheit  vom 
Hause  Hügel  mehr  und  mehr  ausdehnte  und 
dafs  er  u.  a.  auch  längeren  Aufenthalt  in  Capri 
nahm,  um  dort  der  Erholung  und  wissenschaft- 
licher Beschäftigung  in  der  Tiefseeforschung  zu 
leben,  einem  Gebiete,  das  er  durchaus  nicht  nur 
als  Dilettant  behandelte,  wie  zahlreiche  Museen, 
mit  denen  er  in  Korrespondenz  Btand,  gerne 
bezeugen  werden.  Güte  nnd  Wohltat,  die  er 
armen  Einwohnern  jener  Insel  in  reichem  Mafse 
erwies,  lohnte  eine  teuflische  Erpresserbande  mit 
schamlosem  Angriff.  Und  dann  kam  der  traurige 
Tag  des  14.  November  1902,  an  dem  sich  ein 
deutsches  Blatt  nicht  entblödete,  jene  Anklage 
zu  wiederholen  und  dadurch  Körper  und  Seele 
des  edlen  Mannes  so  zu  erschüttern,  dafs  am 
22.  November  sein  Herz  zu  schlagen  aufhörte 
und  er  in  die  Gefilde  einging,  von  denen  es 
eine  Rückkehr  auf  diese  Erde  nicht  gibt. 

Am  26.  November  haben  wir  ihn  zur  letzten 
Ruhe  gebettet;  hinter  seinem  einfachen  Sarge 
schritt  des  Deutschen  Reiches  Oberhaupt,  das 
mit  seinem  Schilde  den  besten  Freund  zu  decken 
gekommen  war,  —  eine  grofse  und  edle  Tat,  die 
wir  unserem  guten  und  lieben  Kaiser  niemals 
vergessen  wollen,  der  hier  im  Sinne  des  Hebbel- 
scheu  Wortes  gehandelt: 

„Wenn  es  heü'ge  Pflicht  ist,  einen  Toten, 
Wer  er  auch  immer  sein  mag,  tu  bestatten, 
So  ist  die  Pflicht  noch  heü'ger,  ihn  von  Schmach 
Zu  reinigen,  wenn  er  sie  nicht  verdient." 

Und  als  sich  die  Graft  über  dem  Verewigten 

geschlossen,  da  standen  in  den  Augen  Tausender 

und  Abertausender   Tränen   der  Wehmut  und 

Trauer:  Multis  ille  bonis  flebilis  occidit. 

• 

Wir  aber,  die  Krupp  näher  zu  stehen  das 
grofse  Glück  hatten,  schieden  von  diesem  Grab- 
hügel mit  den  Gedanken  des  Wandsbecker  Boten : 


j  „Ach,  sie  haben  einen  guten  Mann  begraben; 
doch  uns,  uns  war  er  mehr!"  Wer  Krupp  näher 
gekannt  hat,  wer  in  die  Güte  und  Tiefe  seine» 
i  Herzens,  in  die  Freundlichkeit  und  Bescheiden- 
!  heit  seines  Wesens  einen  Blick  zu  tun  Gelegen- 
!  heit  hatte,  der  wird  wissen,  wieviel  wir  an 
j  ihm  verloren  haben.    Er  war  eine  edle,  feine, 
wahrhaft  vornehme  und  deshalb  in  erster  Linie 
überall  ohne  irgendwelche  selbstsüchtige  Motive 
hilfsbereite  Natur.    In  wie  vielen  Fällen,  die 
mir  persönlich   durch  die  Beteiligten  bekannt 
j  geworden  sind,  hat  er  auf  kaufmännischem,  auf 
j  industriellem,  auf  wissenschaftlichem  und  auf 
j  künstlerischem  Gebiete  geholfen,  wo  Hilfe  not- 
wendig war  oder  wo  er  selbst  das  Bedürfnis 
sah,  auch  ohne  dafs  andere  es  ihm  nahegolegt 
hätten !    Wenn  diese  Fälle  nicht  zur  Kenntnis 
weiterer  Kreise  kamen,  so  lag  der  Grund  nnr 
in  dem  dringenden  Wunsche  Krupps,  dafs  über 
solche  Dinge  überhaupt  nicht  gesprochen  werde, 
ein  Wunsch,  der  auch  an  dem  heutigen  Tage 
seiner  Totenfeier  in  Ehren  gehalten  werden  soll. 
Und  dabei  war  Krupp  eine  unendlich  dankbare 
Natur.    Für  den   kleinsten   Dienst,  der  ihm 
erwiesen  wurde,  für  Aufmerksamkeiten,  die  viele 
andere  als  selbstverständlich  ihrer  Person  nnd 
Stellung  gegenüber  betrachten,  hielt  er  nie  mit 
seinem  Danke  zurück,  und  das  beste  an  diesem 
Danke  war,  dafs  man  merkte  und  fühlte,  er 
komme  wirklich  aus  dem  Grund  seines  Herzens. 
So  haben  wir  an  ihm,  den  wir  nie  vergessen 
werdeu  und  dessen  Andenken  allzeit  bei  uns  in 
hohen  Ehren  gehalten  werden  wird,  viel  ver- 
loren, und  wir  haben  Grund,  um  ihn  zu  klagen. 
Und  doch  darf  sich  auch  die  heutige  Feier  nicht 
nur  in  Klagen  erschöpfen;  wir  müssen  vielmehr 
uns  fragen,  welche  Forderang  dieser  erschütternde 
Tod  an  nns  richtet.    Hervorgerufen  durch  sträf- 
lichen Mi  fsbrauch  des  Rechtes  der  Presse,  deutet 
dieser  Tod  auf  Zustände  unseres  öffentlichen 
Lebens  hin,   die  unerträglich   sind,   die  aber 
|  —  und  das  erscheint  begreiflich  —  manchen 
l  veranlassen  können,  noch  mehr  als  bisher  sich 
vom  Leben  und  Wirken  in  der  Öffentlichkeit 
zurückzuziehen.    Und  doch  darf  dies  nicht 
sein;   wir  dürfen  nicht  mürrisch  und  mutlos 
beiseite  treten;  im  Gegenteil,  mehr  als  es  bisher 
geschehen  ist,  müssen  alle,  die  der  Vergiftung 
unseres  öffentlichen  Lebens  abhold  sind,  an  ihm 
I  tätig  teilnehmen.     Wenn    wir   die  Herrschaft 
denen  überlassen,  die  diese  Zustände  herbeigeführt, 
so  verwirklichen  wir  damit  lediglich  ihre  Wünsche 
und  Absichten,  da  sie  die  Alleinherrschaft  wollen. 
;  Mohr  als  je  bedarf  es  heute  des  männlichen 
;  Mutes  derer,  die  es  gut  mit  unserm  Vaterlande 
meinen,  und  die  sich  mit  ihrer  ganzen  Persön- 
lichkeit hineinstellen  müssen,  joder  an  dem  ihm 
durch  seinen  Beruf  gewiesenen  Platze,  in  den 
öffentlichen   Kampf  gegen  Verleumdungssucht, 
I  Klatsch  und  niedrige  Bosheit ;  mehr  als  je  bedarf 
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es  der  Pflichttreue,  die  wir  als  Deutsche  unserm 
Vaterlande  schuldig  sind,  wenn  wir  es  nicht 
untergehen  lassen  wollen.  Mit  dieser  Arbeit 
ehren  wir  am  besten  das  Gedächtnis  des  teuren 
Toten,  am  den  wir  heute  klagen ;  mit  ihr  handeln 
auch  wir  am  besten  im  Sinne  des  Wortes:  „Der 
Zweck  der  Arbeit  soll  das  Gemeinwohl  sein; 
dann  bringt  Arbeit  Segen;  dann  ist  Arbeit 
Gebet !"  So  zu  handeln  geloben  wir  Dir,  Friedrich 
Alfred  Krupp:  Ave  pia  anima,  ave!tt 

Auch  hier  war  wieder  die  Musik  die  künst- 
lerische Macht,  von  der  die  Stimmung  weiter- 
getragen wurde.  Die  beruhigende,  trost sprechen  de 
Weise  des  „Integer  vitae"  liefs  den  Chor  „Über 
den  Sternen"  wie  die  Hoffnung  und  Verheifsung 
eines  einstigen  Wiedersehens  das  Gemitt  der 
Zuhörer  bewegen.  Während  der  letzten  Strophe 
trat  Hr.  Dr.  Beniner  vor  den  Sarkophag  und 
legte  mit  wehmutsvollem  Abschiedswort  einen 
machtigen  Lorbeerkranz  vor  dessen  Stufen  nieder: 

Letzter  deines  Geschlechts,  za  froh  dem  Leben 

entrissen, 

Trauernd  klagen  am  Dich  alle  die  Guten  im  Land. 
Feindliche  Bosheit  und  Tücke  zerbrach  Deine  irdische 

Hülle, 

Rfin  in  das  ewige  Land  ging  Deine  Seele  an  Gott. 
Dir  folgt  Liebe  und  Dank  und  unauslöschliche  Treue : 
Was  Du  gesaet,  besteht   Unvergessen  bleibst  Du! 

Mit  A.  Guilmanns  Lamentation  für  die  Orgel, 
in  der  die  starke  klagende  und  trauernde  Stimme 
von  der  weichen  und  linden  in  unendlich  inniger 
Weise  umwoben  wird,  bis  die  Musik  zum  Himmel 
aufzusteigen  scheint  und  in  weiter,  weiter  Ferne 
in  den  zartesten  Tönen  verklingt,  nahm  die 
Feier  ihren  Beschlufs.  Emst  und  sinnend,  mit 
einem  letzten  Blick  auf  Krupps  Bildnis  nnd  die 
ganze  künstlerische  Ausstattung  des  Baumes 
verliefsen  die  tiefergriffenen  Teilnehmer  den 
Saal.  — 

Von  zahlreichen  auswärtigen  Mitgliedern  der 
Vereine,  die  verhindert  waren,  der  Krupp -Ge- 
dächtnisfeier beizuwohnen,  sind  schriftliche  nnd 
telegraphische    Sympathie  -  Kundgebungen  ein- 


gegangen. Zu  erwähnen  ist  besonders  eine  vom 
„Iron  and  Steel  Institute"  Übermittelte  tele- 
graphische Kundgebung  folgenden  Inhalts: 

„Iron  and  Steel  Institute  share  deepest 
sense  of  the  loss  of  tbeir  revered  Bessemer- 
Medallist  Krupp  whose  kindness  and  hospita- 
lity  will  never  be  forgotten  by  his  english 
guests." 

Nach  der  Feier  wurde  an  den  Kaiser  folgen- 
des Telegramm  gesandt: 

.Ew.  Majestät  machen  die  unterzeichneten 
Vorstände  des  Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
leute,  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller,  des 
Vereins  für  die  bergbaulichen  Interessen  im 
Oberbergamtsbezirk  Dortmund  und  des  Vereins 
zur  Wahrung  der  gemeinsamen  Interessen  in 
Rheinland  und  Westfalen  die  ehrerbietigste 
Meldung,  dafs  zum  Gedächtnis  des  verewigten 
Herrn  Fried.  Alfred  Krupp  hier  soeben  eine 
Trauerfeier  der  gesamten  niederrheinisch-west- 
fälischen Industrie  stattgefunden  hat.  Anläß- 
lich der  Feier  haben  Ew.  Majestät  hochherziges 
Handeln  und  die  ergreifenden,  mahnenden 
Worte  bei  der  Beisetzung  des  Entschlafenen 
aller  Herzen  von  neuem  tief  durchdrungen  und 
in  dem  Gelöbnis  ernster  Pflichterfüllung  in 
treuer  Arbeit  ihren  Widerklang  gefunden. 

C.  Lueg.    Servae».  Krabler." 

Darauf  ist  zu  Händen  des  Hrn.  Geheimrat 
Carl  Lueg  folgende  Antwort  eingegangen: 

„Seine  Majestät  der  Kaiser  und  König- 
haben die  Meldung  von  der  zum  Gedächtnis 
von  Friedrich  Alfred  Krupp  dort  veranstalteten 
Trauerfeier  der  niederrheinisch-westfälischen 
Industrie  und  der  deutschen  Eisenhüttenleute 
huldvollst  entgegenzunehmen  geruht  nnd  lassen 
für  den  treuen  Grufs  bestens  danken. 

Auf  Allerhöchsten  Befehl. 

Der  geheime  Kabinettsrat 
v.  Lueanut." 
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Von  dem  Niedergang,  in  dem  das  wirtschaft- 
liche Leben  nach  der  überaus  günstigen  Konjunktur 
von  1895  bis  1900  sich  zur  Zeit  noch  immer 
befindet,  welcher  Tatsache  bereits  im  vorjährigen 
Bericht  eingehend  gedacht  wurde,  sind  keineswegs 
alle  Teile  der  Volkswirtschaft  gleichmäßig  be- 
troffen. In  erster  Linie  aber  wurde  durch  die 
Depression  die  Eisenindustrie  in  allen  ihren  Teilen 
und  die  Elektrotechnik  auf  das  Empfindlichste 
berührt.  Unzweifelhaft  haben  in  der  voran- 
gegangenen Periode  diese  Zweige  auch  am  meisten 
prosperirt.  Die  staunenswerte  Entfaltung  der  Elek- 
trotechnik und  die  daraus  resultirende  enorme  Ent- 
wicklung des  Slrafsenbahnwesens  gaben  der  Eisen- 
industrie in  hohem  Mafse  Beschäftigung.  Ferner 
waren  für  die  günstige  Marktlage  die  Erweiterung 
der  ostasiatischen  Märkte,  die  Bestellungen  seitens 
der  Staatsbahnen,  der  Heeres-  und  Marinever- 
wallung sowie  der  kommunalen  Körperschaften 
massgebend.  —  Die  Zahl  der  Dampfschiffe  ist  um 
20  % ,  ihr  Raumgehalt  um  4 1  %  gestiegen ;  daher 
machte  sich  der  Bedarf  an  Schiffbaumaterial  in 
beträchtlichem  Umfange  geltend.  Endlich  bedingte 
auch  die  zunehmende  Bevölkerung  einen  starken 
Bau  von  Wohnungen,  der  für  Träger,  Beschläge 
und  Eisenteile  aller  Art  Aufträge  brachte.  Das 
alles,  hat  gerade  der  Eisenindustrie  in  allen  ihren 
Teilen  grofse  Beschäftigung  und  Ausdehnung  er- 
möglicht. Es  war  für  sie  eine  unmittelbare  Not 
wendigkeit,  entsprechend  den  vorliegenden  Auf- 
trägen eine  Erweiterung  der  Werke  vorzunehmen 
und  damit  eine  Mehrproduktion  herbeizuführen. 
Dem  konnte  sie  sich  nicht  entziehen,  wenn  anders 
sie  diese  Entwicklung  nicht  künstlich  aufhalten 
und  eine  Unterproduktion  entstehen  lassen  wollte. 

Dem  Aufgang  des  Wirtschaftslebens  folgte  je- 
doch ein  Niedergang,  weil  der  eingetretene,  ins- 
besondere aber  von  Händlerkreisen  stark  über- 
schätzte Bedarf  der  Erweiterung  und  Vermehrung 
der  Werke  nicht  gleichmäfsig  weiter  nachkam, 
so  dafs  infolgedessen  Betriebseinschränkungen  und 
Arbeiterentlassungen  erfolgen  mufsten. 

Frühere  Krisen,  besonders  die  von  1873,  haben 
unzweifelhaft  einen  heftigeren  Charakter  gelragen, 
zumal  es  sich  1873  vielfach  um  übertriebene 
Spekulation  und  um  Gründungsschwindel  handelte. 
Deshalb  trat  diesmal  eine  Panik  nicht  ein,  wenn 
auch  der  Rückgang  der  Wirtschaftslage  von 
Bankrotten  grofser  Betriebe  begleitet  war;  aber 
ohne  Zweifel  tritt  in  der  heutigen  Depression  die 
Tatsache  zu  Tage,  dafs  wir  durch  die  lange 
Blüteperiode   widerstandsfähiger   geworden  sind. 


Im  Vergleich  zu  dem  Niedergang  im  Innern 
nimmt  der  deutsche  Aufsenhandel  eine  verhältnis- 
mäfsig  günstige  Position  ein.  Unsere  Gesamt- 
ausfuhr nach  England  hat  zugenommen,  was  in 
beträchtlichem  Umfang  auf  den  gesteigerten  Eisen- 
export zurückzuführen  ist.  Er  erstreckte  sich 
auf  alle  Arten  von  Eisen,  besonders  Bruch-,  Stab-, 
Luppeneisen,  Platten  und  Bleche.  Allerdings  ist 
auch  beim  Export  wiederum  eine  Zeit  sinkender 
Preise  eingetreten.  Einen  grofsen  Teil  der  Er- 
zeugnisse der  Eisenindustrie  stöfst  man  bei  man- 
gelndem Inlandsverbrauch  ab,  nur  um  sie  los  zu 
werden,  um  die  Lagerbestände  zu  räumen,  die 
Werke  in  Betrieb  zu  halten  und  den  Arbeitern 
Beschäftigung  zu  sichern. 

Mit  um  so  gröfserem  Dank  war  es  zu  be- 
grüben, dafs  auch  seitens  der  preußischen  und 
anderer  deutschen  Staatseisenbahnverwaltungen  die 
Vergebung  bedeutender  Aufträge  erfolgte.  Insbe- 
sondere liefe  der  nunmehr  im  Ruhestand  lebende 
Minister  v.  Thielen  es  sich  angelegen  sein,  in  der 
schwierigen  Zeit  helfend  einzugreifen.  In  gleicher 
Richtung  war  der  neue  Minister  der  öffentlichen 
Arbeiten,  Herr  Budde,  tätig.  So  hat  noch  jüngst 
die  Preufsische  Staatseisenbahnverwaltung  die  Be- 
schaffung von  416  Lokomotiven  in  die  Wege 
geleitet,  und  die  Königliche  Eisenbtihndirektion 
Berlin  hat  Auftrag  zur  Ausschreibung  von  831 
Personen-  und  Gepäckwagen  sowie  von  5000 
Güterwagen  erhalten.  Infolge  dieser  umfangreichen 
Beschaffungen  werden  die  Lokomotiv-  und  Wagen- 
bauanstalten bis  Mitte  November  nächsten  Jahres 
mit  Aufträgen  für  die  Preufsische  Staatseisenbahn- 
verwaltung zu  thun  haben.  Aufeer  den  vorbe- 
zeichneten Betriebsmitteln  sind  erst  kürzlich  162 
Personen-  und  Gepäckwagen  fest  bestellt  worden. 

Während  in  Europa  sich  die  Folgen  der  wirt- 
schaftlichen Depression  fast  überall  bemerkbar 
machen,  wird  die  Geschäftslage,  namentlich  die 
der  Eisenindustrie,  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  noch  immer  als  günstig  bezeichnet. 
Nicht  ohne  Grund  verfolgen  wir  die  wirtschaftliche 
Entwicklung  der  neuen  Welt  mit  stets  wachsendem 
Interesse,  und  die  lauter  werdenden  Befürchtungen 
ob  der  zunehmenden  Konkurrenz  der  Vereinigten 
Staaten  entbehren  nicht  des  konkreten  Hinter- 
grundes. Die  amerikanische  Industrie  insbesondere 
gewinnt  auf  dem  Weltmarkte  unverkennbar  an 
Einllufs,  und  während  die  Union  durch  hohe 
Zollschranken  die  Produkte  fremder  Industrie- 
staaten zurückhielt,  ist  sie  heute  in  der  Lage, 
einen  grofsen  Teil  ihres  Inlandsmarktes  zu  ver- 
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sorgen  und  nach  den  östlichen  Industriestaaten, 
selbst  nach  England  und  Deutschland,  zu  exportiren. 
Ganz  besonders  fühlbar  wird  seit  einiger  Zeit  für 
uns  die  amerikanische  Konkurrenz  auf  dem  Eisen- 
markte. Amerika  besitzt  so  mächtige  uud  qualitativ 
vorzügliche  Eisenerzgruben,  so  billigen  Koks  und 
so  niedrige  Eisenbahn-  und  Wasserfrachten,  dafs 
es  infolge  der  viel  billigeren  Produktion  in  der 
Lage  ist,  nicht  nur  seinen  eigenen  gewaltigen 
Bedarf  zu  decken,  sondern  auch  noch  zu  exportieren 
und  zwar  zu  Preisen,  bei  denen  es  unserem 
eigenen  Eisen  auf  dem  heimischen  Markte  Kon- 
kurrenz macht.  Seine  diesjährige  Produktion  von 
Roheisen  wird  sich  auf  etwa  1 7  Millionen  Tonnen 
belaufen,  obwohl  der  Ausstand  der  Anthrazitkohlen- 
Arbeiter  die  Roheisenerzeugung  stark  beein- 
trächtigte. In  Deutschland  beträgt,  worauf  nicht 
oft  genug  hingewiesen  werden  kann,  die  Fracht 
pro  Tonnenkilometer  1  lU  bis  2  ^,  in  Amerika 
0,6  bis  1,05  ^,  auf  den  Carnegiebahnen  sogar 
nur  0,4  c)  für  die  eigenen  Werke.  Das  findet 
man  erklärlich,  wenn  man  die  Unterschiede  in 
•Jen  Verkehrsmitteln  kennt.  In  Deutschland  fassen 
die  Eisenbahn  waggons  10  t,  in  neuester  Zeil  wohl 
auch  15  t,  in  Amerika  verwendet  man  30-  und 
50-Tonnenwa.ggons.  Auch  die  Förderungs-  und 
Yerladetechnii  ist  drüben  eine  andere:  das  ge- 
sprengte  und  mit  Dampf  baggern  gegrabene  Erz 
wird  in  Schiffe  gestürzt  und  aus  diesen  am  Be- 
stimmungsorte auf  gewaltigen  Spezialeisengerüsten 
mechanisch  unter  Anwendung  von  Kraftmaschinen 
entladen.  Die  Schiffe  fassen  bedeutende  Mengen 
und  die  Entladung  geht  mit  grofser  Schnelligkeit 
w  sich,  beispielsweise  bei  einem  2500  t-Schiflf 
in  70  Minuten.  Erhöht  aber  wird  für  Deutsch- 
land die  «amerikanische  Gefahr*  durch  die  dortigen 
Riesentrusts,  mit  denen  der  deutschen  Industrie, 
insonderheit  der  Eisenindustrie,  voraussichtlich  ein 
schwerer  Kampf  bevorsteht.  —  Damit  sind  wir 
bei  der  nächst  dem  Zolltarif  am  meisten  erörterten 
Frage  der  Kartelle  angelangt. 

In  der  gegenwärtigen  Zeit  schiechten  Geschäfts- 
iringes lenken  die  Kartelle  und  Syndikate  in 
Deutschland  ganz  besonders  die  Aufmerksamkeit 
auf  ach.  Seit  ihrem  Auftreten  setzte  man  grofse 
Hoffnungen  auf  sie,  rechnete  ihnen  Anpassung 
der  Produktion  an  den  Bedarf  und  an  die  Markt- 
whiltnisse  sowie  eine  gewisse  Stetigkeit  der 
Preise  mit  besonderem  Lobe  an;  heute  werden 
ihnen  alle  möglichen  Fehler  vorgeworfen,  und  sie 
werden  als  Gebilde  bezeichnet,  die  für  die  Ent- 
wicklung der  Volkswirtschaft  höchst  nachteilig 
sein  sollen.  Beides  geht  zu  weit.  Die  Kartelle 
and  Syndikate  sind  als  «Ansätze  einer  Neu- 
organisation im  Wirtschaftsleben"  überschätzt 
worden  und  daraus  erklären  sich  die  heftigen 
Angriffe  gegen  sie,  Angriffe,  die  deshalb  nicht 
frei  von  Übertreibung  sind,  weil  sie  auf  falschen 
Voraussetzungen  beruhen.  Unzweifelhaft  ist,  dafs 
die  Kartelle  und  Syndikate  schon  durch  ihr  Be- 


j  stehen,  das  in  die  Wirtschaftstätigkeit  der  Ab- 
nehmer  eine  gröfsere  Gleichmäfsigkeit  und  Stetigkeit 
hineinbrachte,  ein  gut  Teil  dazu  beigetragen  haben, 
dafs  die  günstige  Konjunktur  von  1895—1900 
diese  verhältnismässig  lange  Dauer  haben  konnte, 
|  durch  die  wir  bedeutend  gestärkt  sind  und  den 
:  Niedergang  leichter  zu  ertragen  vermögen.  — 
j  Wenn  sie  nicht  in  allen  Fällen  bei  der  Aufwärts 
|  bewegung  so  mäTsigend  wirken  konnten,  wie  es 
'  wünschenswert  gewesen   wäre,   so  ist  dies  auf 
ihre  noch  mangelnde  Organisation  zurückzuführen. 
Die  Übersicht  der  Marktlage  bezieht  sich  bei  den 
I  Kartellen  meist  nur  auf  eine  Industrie,  dagegen 
nur  selten  auf  mehrere,   ineinander  arbeitende 
Industrien.    In  diesem  Sinne  haben  sich  erst  in 
den  letzten  Jahren  Beziehungen  zwischen  einzelnen 
j  gröfseren  Syndikaten  herausgebildet,  sind  aber  zu 
einer  ständigen  Einrichtung  noch  nicht  geworden. 
|  Eine  -solche  feste  Verbindung  schlägt  neuerdings 
|  Steinmann-Bucher  in  seiner  Schrift  „Ausbau  des 
i  Kartellwesens*  vor.    Er  sagt :  .Die  Orientierung 
über  die  Geschäftslage  könnte  eine  bei  weitem 
bessere  sein,   wenn  die  Syndikate  und  Kartelle 
mehr  Fühlung  miteinander  hätten,  wenn  die  Ver- 
einigungen der  Ur-  und  Rohstoffgewerbe  mit  den- 
jenigen der  Halbfertigindustrien  und  der '  Fertig- 
industrien sich  gegenseitig  und  zwar  in  der  Form 
einer  vereinbarten  dauernden  Organisation  über 
den   Geschäftsgang   aussprechen   könnten.  Es 
müfste  für  diese  und   noch   andere  Aufgaben 
etwas  geschaffen  werden,  was  die  bisherige  ge- 
trennte Tätigkeit  der  Kartelle,  ihr  fast  ausschliefe- 
lich  individuelles  Leben  in  ein  verständnisvolles 
organisches  Zusammenwirken  verwandelt.  Wenn 
besonders  geeignete  Vertreter  der  einzelnen  Kartelle 
oder  einzelner  Gruppen  derselben,  je  nach  Zweck  und 
Bedarf,  zu  gemeinschaftlichen  Beratungen 
zusammentreten  würden,  die  regelmässig  oder  je 
nach  der  Geschäftslage  in  längeren  oder  kürzeren 
Zwischenräumen  abgehalten  werden,  wenn  aufser- 
dem  die  Vertreter  der  industriellen  Syndikate  mit 
den  Vertretungen  des  Handels,  der  Landwirtschaft 
und  anderer  das  geschäftliche  Leben  beeinflussender 
Faktoren  Verbindung  suchen  und  finden  könnten, 
so  würde  das  schon  eine  sehr  hohe  Stufe  wirt- 
schaftlicher Selbstverwaltung  bedeuten." 

Es  ist  möglich,  dafs  die  Instanz,  welche  sich  die 
Kartelleim  .Centraiverband  deutscher  Industrieller* 
geschaffen  haben,  einmal  derartige  Funktionen 
übernimmt. 

Einen  beliebten  Angriffspunkt  gegen  die  Kartelle 
bilden  ihre  billigeren  Auslandspreise  gegenüber  den 
höheren  Inlandspreisen  und  ihre  Exportbonifikationen. 
Es  wird  behauptet,  nur  die  Syndikate  seien  schuld 
daran,  dafs  billiger  ins  Ausland  geliefert  werde. 
Dem  ist  entgegenzuhalten,  dafs  lange,  bevor 
Syndikate  existierten,  noch  viel  billigere  Weltmarkts- 
lieferungen stattgefunden  haben,  nicht  nur  bei 
uns  in  Deutschland,  sondern  seitens  aller  wett- 
bewerbenden Nationen,   und  auch  heute  finden 
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die  billigeren  Auslandslieferungen  in  der  Eisen- 
industrie nur  in  geringerem  Umfange  seitens  der 
Syndikate,  sondern  vielmehr  von  den  einzelnen 
Werken  statt,  die  nur  dadurch  in  die  Lage  kommen, 
ihren  Betrieb  aufrecht  zu  erhalten  und  nicht 
Tausende  von  Arbeitern  brotlos  werden  zu 
lassen. 

Die  Kartelle  aber  dadurch  strafen  zu  wollen, 
dafs,  wie  es  im  Reichstag  vorgeschlagen  wurde, 
dieZölle  auf  syndizierte  Waren  aufgehoben  oder  her- 
abgesetzt werden  können,  wäre  um  so  mehr  verfehlt, 
als  für  manche  syndizierte  Artikel  Zölle  nicht  in 
Betracht  kommen,  und  als  durch  jene  Mafsregel 
auch  diejenigen  Firmen  und  Syndikate  getroffen 
werden  würden,  welche  ,  Fehler*  —  im  Sinne 
der  Urheber  jener  Anträge  im  Reichstag  —  gar 
nicht  gemacht  hätten.  Welche  Schädigungen 
aber  aus  der  zeitweisen  Aufhebung  der  Zölle  un- 
serem ganzen  Wirtschaftsleben  erwachsen  würden, 
braucht  nicht  erst  dargelegt  zu  werden. 

Von  der  Verschiedenheit  der  Ansichten  in  der 
öffentlichen  Meinung  liefern  die  Kartelldebatten 
im  Reichstage  wieder  zahlreiche  Beispiele.  Die 
Enquete  im  Reichsamt  des  Innern,  an  der  her- 
vorragende Industrielle  und  Nationalökonomen  be- 
teiligt sind,  wird  dazu  beitragen,  diese  gegen- 
teiligen Ansichten  zu  klären. 

Im  Vordergrunde  der  Tätigkeit  der  „Nord- 
westlichen Gruppe"  stand  während  der  Berichts- 
periode die  deutsche  Zolltarifreform,  um  welche 
der  parlamentarische  Kampf  vom  2.  Dezember  1901 
bis  zum  14.  Dezember  1902  getobt  hat.  An 


letzterem  Tage  gelangte  der  Zolltarifentwurf  zur 
Annahme,  nicht  ohne  dafs  infolge  des  Antrages 
Kardorff  mehrere  industrielle  Positionen  eine  will- 
kürliche, mechanische  und,  wie  wir  fürchten,  nicht 
der    Industrie    allein    schädliche  Herabsetzung 
gefunden    hätten:    denn    zum    Teil  bedeuten 
diese  Herabsetzungen  völlig  unnötige  Konzessionen 
an  das  Ausland,  die,  schon  vor  den  Handels- 
vertragsverhandlungen   gemacht,     die  Stellung 
unserer     Unterhändler     wesentlich  schwächen 
müssen.    Aber  auch  an  sich  sind  diese  Herab- 
setzungen ungerecht  und  geeignet,  die  in  Betracht 
kommenden  Industriezweige  auf  das  schwerste 
zu  schädigen.    Sie  betreffen  aufser  den  Erzeug- 
nissen der  Kleineisenindustrie:  Spaten,  Schaufeln 
u.  s.  w.,  die  von  6      auf  4,50  <M,  Heu-,  Dünger-, 
u.  s.  w.  Gabeln,  die  von  10  <A  auf  7,50  Jt,  Sensen. 
Sicheln  u.  s.  w.,  die  von  15  >M  auf  12  t-M,  Pflüge, 
Kultivatoren  u.  s.  w.,  die  im  Gewicht  von  3  kg 
und  darüber  von  10  J6  auf  8  *M,  im  Gewicht 
von  weniger  als  3  kg  von  1 5  t,M  auf  1 2  cS  herab- 
gesetzt werden,  namentlich  Drahtseile,  Stachel- 
draht, Drahtgeflechte  und   Drahtgewebe,  Draht- 
bürsten, Drahtkörbe,  Sliefeleisen,  Nieten  von  nicht 
mehr  als  13  mm  Stiftslärke,  Haken  u.  s.  w.,  Sprung- 
federn, Nägel,  anderweit  nicht  genannt,  deren 
Zoll  von  15       auf  8  tM  herabgemindert  wird: 
endlich  Pflüge  für  Kraflbetrieb,  auch  mit  zugehöriger 
Kraftmaschine  und  Mähmaschinen,  die  von  9  *A 
auf  4  -  #  herabgesetzt  werden,  und  andere  nicht 
besonders  genannte  Maschinen,  die  folgende  Herab- 
setzung erfahren : 

Ri-flcrtiDg*- 
vorUf« 


Bei  einem 
Reingewicht 
der 


lUrdorff 

von  40  kg  oder  darunter    ,  18,—  16,— 

,  mehr  als  40  kg  bis  t  Dopp.  Ctr   15.-  14,— 

.     1  Dopp.-Ctr.  bis   9  Dopp.-Ctr   11—  10,- 

>     »     *   i      »        .4      .   io, —  y, — 

.4        ,          .10    8,-  7,50 

,10        „          .50    «,50  5.50 

.50       „          ,100    5.50  4.50 

,  100        ,   3,50  3,— 


Wir  sollten  meinen,  die  verbündeten  Regie- 
rungen müfsten  die?e  offenbar  ab  irato  in  den 
Tarif  hineingebrachten  Sätze  in  einem  Nachtrags- 
gesetze wieder  auf  die  Höhe  der  ursprünglichen 
Vorlage  bringen  oder  die  betr.  Positionen  in  den 
Handelsverträgen  nicht  binden,  damit  sie  bei 
eintretendem   Bedürfnis  erhöhl   werden  können. 

Auf  dem  Gebiete  des  Eisenbahn-Güter- 
tarifwesens ist  endlich  die  lang  ersehnte  und 
von  uns  seit  Jahren  befürwortete  Ermäfsigung  für 
Entsendungen  erfolgt.  Der  Ausnahmetarif  für 
Eisenerze,  abgerüstete  Schwefelkiese  u.  s.  w.  zum 
Hochofen-  und  Bleihüttenbetrieb  vom  1 .  Mai  1 893 
hat  unter  dem  1.  Juni  1901  eine  weitere  Er- 
mäfsigung erfahren,  die  schon  in  der  Sitzung  des 
Bezirkseisenhahnrats  Köln  vom  G.  November  1895 
als  notwendig  erkannt  wurde.  —  Am  1.  Juni  1901 
ist  daher  für  die  Beförderung  von  Eisenerz  und 


eisenhaltigen  Schlacken  zum  zollinländischen  Hoch- 
ofenbetrieb im  Staatsbahnverkehre  sowie  im  Ver- 
kehre mit  den  Reichseisenbahnen  und  anderen 
deutschen  Bahnen  ein  ermäfsigter  allgemeiner  Aus- 
nahmetarif in  Kraft  getreten,  welcher  auch  für  die 
Eisenerz-  u.  s.  w.  Bezüge  der  zollinländischen  Blei- 
hütten gewährt  ist  und  auf  den  Einheitssätzen  von 
1.8  t>  für  das  tkm  auf  Entfern,  von     1  —  100  km 

1.5  6  101  —  190  . 

1,0  «5   .     ,     ,     .        ,        ,     über  190  , 
i  mit  einer  Abfertigungsgebühr  von  0,70  .U  für 
I  die  Tonne  beruht.  j  1 

Gleichzeitig  ist  für  die  Beförderung  von  Koks 
zum   zollinländischen   Hochofenbetrieb   unJ  von 
Kokskohlen  zur  Herstellung  von  Koks  zum  zoll- 
i  inländischen  Hochofenbetrieb  im   Verkehre  vom 
\  Ruhr-,    Aachener    und   Saar- Reviere   nach  den 
;  Hochofenstationen    der    Eisenbahnen    in  Elsafs 
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Lotbringen  und  der  Wilhelm- Luxemburg-Eisenbahn  | 
sowie  des  Direktionsbezirks  St.  Johann-Saarbrücken  i 
ein  ermäßigter  Ausnahmetarif  eingeführt,  welcher 
für  Entfernungen  von  80 — 350  km  einen  Einheits- 
satz von  2,2  £  für  das  tkm  enthält  mit  einer 
Abfertigungsgebühr  von 

0.50  J$  für  die  Tonne  für  Entfern,  von  80    200  km 
0.40  Jt  .    .  ,       ,201-290  . 

0.20  -  *  .,,,„.  291-350  , 
unter  Übertragung  des  Satzes  für 

80  km  auf  Entfernungen  bis    75  km 
201    .     ,  ,  ,    198  , 

290    .     .  .  .    285  . 

Kür  Entfernungen  über  350  km  ist  ein  Einheits- 
satz von  1.4  c>  für  das  tkm  an  den  Satz  für 
350  km  angestoßen. 

Die  gleichen  Ausnahmetarife  sind  am  22.  Juli 
1901  im  Verkehre  nach  und  von  den  Stationen 
<Jer  Luxemburgischen  Prinz  Heinrich-Bahn  in  Kraft 
getreten.    Die  in  dieselben  für  die  deutschen  und  j 
die  Strecken  der  Wilhelm-Luxemburg-Bahn  ein- 
gerechneten Anteile  bis  zu  den  Übergangsstationen 
der  Prinz  Heinrich-Bahn  sind  auf  der  vorerwähn-  , 
•.en  Grundlage  abzüglich  einer  halben  Abfertigungs- 
gebühr  von  0,35  tM  für  die  Tonne  gebildet, 
»ährend  seitens  der  Verwaltung  der  Prinz  Heinrich- 
Bahn  höhere  Anteile  eingerechnet  werden.  —  So  ! 
dankenswert  auch  diese  Ermäßigung  ist,  so  läfst  I 
*n»  doch  die  schwer  empfundene  Lücke  der  Nicht-  ! 
Einbeziehung   der  Wasserumschlagsplätze  immer 
noch  unausgefüllt.    Die  am  Niederrhein  liegenden 
Hochofenwerken  sind  durch  die  Erzausnahmetarife 
»um  I.  Mai  1893  in  ein  ungünstiges  Verhältnis 
zu  den  mit  ihnen   im   Wettbewerbe  stehenden 
Hochofenwerke  im  Kohlengebiete  versetzt  worden. 
Bei  ihrer  Errichtung  hat  man  darauf  gerechnet,  j 
daJs  sie  durch  ihre  Lage  an  der  Wasserstrafsc 
in  den  Einbezügen  günstiger  gestellt  seien,  als 
jene  im  Kohlengebiet,  und  sie  dafür  die  höheren 
Kosten  beim  Bezüge  der  Kohlen  und  Koks  in  ' 
Kauf  nehmen  könnten.  Der  Erzausnahmetarif  vom  i 
1.  Mai  1893  und  seine  Erweiterung  vom  1.  Juni 
1901  haben  diese  Frachlunterschiede  in  wesent- 
lichem Umfange  beseitigt  und  damit  die  durchaus  J 
richtigen  geschäftlichen  Erwägungen  der  Erbauer  i 
jener  Werke  über  den  Haufen  geworfen.  Auch 
in  ihren  ganzen  I^agerplatzeinrichtuugen  sind  diese 
Werke  auf  die  Anfuhr  der  Erze  zu  Wasser  an- 
gewiesen.    Die  Einteilung  des  Grundstücks  ist 
«folgt  mit  Rücksicht  auf  diese  Art  der  Erzzufuhr. 
Diese  Dispositionen  lassen  sich  nicht  ohne  weiteres  ; 
rerindern.    Es  sind  meist  grofse  und  kostspielige 
Verladeeinrichtungen  geschaffen  worden,  die  allein  i 
für  die  Ausladung  aus  dem  Schiffe  brauchbar  sind,  j 
Dk  Frachtunterschiede  für  Minette  betrugen  vor  : 
<km  i.  Afai  1893   etwa  13  bis  20  Jt  für  die  : 
fJocDa/eflwerke,  die  am  Rhein  liegen,  und  für  die- 
/euigen,  die  im   Kohlengebiet  liegen.    Mit  dem 
Ausnahmetarife    vom    1.  Mai  1893  wurden  die 


Unterschiede  auf  1  bis  7  <M  vermindert,  seit  dem 
1.  Juni  1901  ist  der  gröfste'  Frachtunterschied 
nur  noch  5 

Die  Eisenerzfracht  beträgt  jetzt  von  Esch  nach 

fir  10  Tonnva  fir  10  Teno«» 

Duisburg     .    .    .  50  Steele-Nord    .  52  Jl 

Ruhrort,  Rhein  Berge- Borheck  52  . 

(Laar  u.Meidericli)  52  ,  tielseukircheii  53  , 

Mülheim  (Ruhr)  .  51  .  Bochum  B.-M.  5t  . 

Ohcrhausen .    .    .  51  .  Hörde    ...  54  , 

Kupferdreh  .    .  51  .  Präsident  .    .  54  , 

Neumühl     .    .    .  52  „  Dortmund  .    .  55  , 

Hattingen    ...  52  .  Aplerbeck  .    .  55  , 

Die  Unterschiede  in  den  Kohlenfrachten  sind 
hingegen  viel  gröfser. 

Durch  die  Einbeziehung  der  Station 
Oberlahnstein  in  den  Ausnahmetarif  vom  1.  Juni 
1901  und  durch  die  Anwendung  des  Tarif  es 
auf  den  Wasserumschlag  würde  der  Zustand 
einigermafsen  wieder  hergestellt,  der  für  die  An- 
legung der  Werke  am  Rhein  maßgebend  war 
und  der  es  jenen  Werken  ermöglichen  wird,  Minette 
in  gröfserem  Umfange  zu  verhütten.  Die  Eisen- 
bahnfracht von  Esch  nach  Oberlahnstein  (192  km) 
würde  nach  dem  Einheitssatze  des  Ausnahmelarifs 
vom  1.  Juni  1901  etwa  38,80  Jt  betragen.  Unter 
Hinzurechnung  von  11,50  Jt  Schiffsfracht,  Um- 
ladekosten  u.  s.  w.  würde  alsdann  die  Fracht  nach 
dem  Niederrhein  (Krupp-Rheinhausen,  Duisburg, 
Meiderich  und  Laar)  auf  50,30  <A  sich  stellen. 
Es  würde  damit  allerdings  nur  etwa  Frachtgleich- 
heit herbeigeführt  werden;  um  den  Mehrbetrag 
von  30  würde  wahrscheinlich  die  Schiffsfracht 
u.  s.  w.  gekürzt.  Aber  die  Hochofenwerke  am 
Niederrhein  würden  alsdann  wenigstens  die  freie 
Wahl  haben,  ob  sie  die  Erze  mit  der  Eisenbahn 
oder  zu  Schiff  beziehen  wollen.  Dies  ist  ungemein 
wichtig  für  die  Werke,  deren  Verladeeinrichtungen 
für  den  Bahnbezug  beschränkt  sind,  weil  die  ge- 
samten Einrichtungen  auf  die  Verbindung  mit  der 
Wasserstrafse  berechnet  sind.  Nachdem  der  am 
1.  Juni  1901  eingeführte  ermäfsigte  Ausnahme- 
tarif für  Eisenerz  zum  zollinländischen  Hochofen- 
betrieb sowie  für  Koks  von  der  Ruhr  nach  den 
Hochofenbezirken  an  der  Saar  und  in  LoÜiringen- 
Luxemburg  für  den  Eisenerzversand  aus  dem 
Lahn-,  Dill-  und  Sieggehiet  nach  der  Ruhr  keinerlei 
Ermäßigung  gebracht  hatte,  vielmehr  dadurch 
der  Frachtvorsprung,  den  die  genannten  Erzver- 
sandgebiete für  den  Verkehr  nach  den  Hochofen- 
werken des  Ruhrbezirks  durch  den  sogenannten 
Notstandstarif  vom  1.  August  1886  genossen, 
erheblich  abgeschwächt  worden  war,  hat  der 
Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  inzwischen  zur 
Unterstützung  des  Eisenerzbergbaues  an  der  Lahn, 
Dill  und  Sieg,  sowie  im  Bezirke  des  Bergamts 
Brilon  eine  weitere  Ermäfsigung  der  Eisenerz- 
frachten aus  diesen  Gebieten  im  Verkehr  nach 
der  Ruhr,  der  Saar,  Lothringen-Luxemburg  und 
dem  Aachener  Bezirk  auf  Grund  des  Einheits- 
satzes   von    1,25  ^  f.  d.  tkm    mit  einer  Ab- 
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fertig  im  gsgebühr  von  0,60  <Ji  für  die  Tonne  ge- 
nehmigt. Da  der  bisherige  Ausnahmetarif  für 
die  genannten  Verkehrsbeziehungen  auf  dem  Ein- 
heitssätze von  1,5  <3  f.  d.  tkm  und  0,60  <Ji 
Abfertigungsgebühr  für  die  Tonne  beruhte,  ergibt 
sich  durch  die  neuen  Tarife  eine  Ermässigung 
im  Betrage  von  2,5  tM  für  je  100  km  Entfernung 
des  Beförderungsweges.  Zur  Ausgleichung  der 
Vorteile,  die  den  Hochofenwerken  an  der  Ruhr, 
der  Saar  und  in  Lothringen-Luxemburg  durch  die 
ermäfsigten  Frachten  des  Ausnahmelarifs  vom 
1.  Juni  1901  zu  teil  geworden  ist,  ist  zu  gunsten 
der  Hochofenwerke  an  der  Lahn,  Dill  und  Sieg, 
am  Mittelrhein,  zu  Vienenburg  und  Georgsmarien- 
hütte zu  Osnabrück  eine  Ermässigung  der  be- 
stehenden Frachten  für  den  Bezug  von  Koks  und 
Kokskohlen  zum  Hochofenbetrieb  von  der  Ruhr 
vorgesehen.  Die  hier  eintretenden  ErmäTsigungen 
stellen  sich  für  Entfernungen  bis  100  km  auf  3  <A, 
für  101  bis  200  km  auf  4  Jt  und  für  weitere 
Entfernungen  auf  5  <A  für  !0  t. 

Diese  Tarifmafsregel,  die  wir  mit  grofser 
Freude  begrflfst  haben,  dürfte  aber  die  mit  ihr 
beabsichtigte  Wirkung  auf  den  Erzbergbau  an 
der  Lahn,  Dill  und  Sieg  erst  dann  in  vollem  Um- 
fange ausüben,  wenn  auch  die  Kalkstein- 
frachten für  den  Hüttenbetrieb  allgemein  herab- 
gesetzt werden;  denn  im  Gegensatz  zur  Minette, 
die  für  das  zu  erblasende  Roheisen  genug  Kalk 
enthält,  erfordern  die  aus  den  genannten  Revieren 
herstammenden  Erze  einen  hohen  Kalkzuschlag. 
Will  man  wirklich  dem  Erzbergbau  an  der  Lahn. 
Dill  und  Sieg  den  Wettbewerb  mit  der  Minette  er- 
möglichen, dann  mufs  man  die  Fracht  für  dasjenige 
Rohmaterial,  das  zur  Verhüttung  jener  Bisensteine 
unentbehrlich  ist,  ebenfalls  herabsetzen.  Bereits 
unter  dem  3.  Mai  1894  ist  die  .Nordwestliche 
Gruppe*  beim  Herrn  Minister  der  öffentlichen 
Arbeilen  betreffs  einer  Ermässigung  der  Kalkslcin- 
frachlen  vorstellig  geworden,  und  der  Bezirks- 
eisenbahnrat Köln  hat  in  seiner  Gesamtsitzung 
vom  6.  November  1 895  den  von  seinem  ständigen 
Ausschufs  am  9.  Oktober  desselben  Jahres  ge- 
fafsten  Bescblufs,  die  beantragte  Frachtermäfsigung 
für  Kalksleine  zum  Hüttenbetrieb  zu  empfehlen, 
mit  grofser  Mehrheit  angenommen.  Seit  diesem 
Zeitpunkt  ruht  die  Angelegenheit,  und  die  erhoffte 
Frachtermäfsigung  ist  nicht  in  Kraft  gesetzt,  ob- 
wohl die  für  sie  geltend  gemachten  Gründe  z.  Z. 
in  erhöhtem  Mafse  fortbestehen. 

Die  jetzige  Fracht  für  Kalksteine  beträgt,  wenn 
man  eine  Durchschnittsentfernung  von  50  km 
zu  Grunde  legt,  für  je  eine  Tonne  1,90 
während  der  Beschaffungspreis  sich  gegenwärtig 
und  schon  seit  geraumer  Zeit  auf  etwa  1  -M 
für  die  Tonne  loco  Waggon  Verladestation  stellt. 
Die  Höhe  des  Fracht-Einheitssatzes  für  die  Kalk- 
steine fällt  um  so  mehr  auf,  wenn  man  ihn  ihrem 
Geldwert  gegenüber  stellt  und  ihn  ferner  mit  den 


Einheitssätzen   vergleicht,    welche    bei  anderen 
Massentransporten  in  Anwendung  sind. 
So  werden  gefahren: 
Kohlen,  deren  Wert  für  die  Tonne  loco  Zeche- 
auf durchschnittlich  mindestens  9  anzu- 
nehmen  ist,   zu  2,2  $  f.  d.  tkm  bis  zu 
350  km,  über  350  km  unter  Anslofs  von 
1,4     f.  d.  tkm  zuzüglich  einer  Abfertigungs- 
gegebühr  von  7f<  für  10  t. 
Eisensteine,  deren  Wert  für  die  Tonne  locc* 
Hochofen  von  10  bis  18  <M  schwankt, 

a)  nach  dem  gewöhnlichen  Tarif: 

bis  50  km  zu  2,00  ^  f.  d.  tkm 
f.  weitere  Entfernungen   1,80  „ 
plus  Expeditionsgebühr  f.  10  t 
8      9  10         11  12  Jf 

bis  10  10  —  20  21—30  31—40  40  km  u.  mehr 
Entfernung,  bis  der  Satz  von  2,2  &  f.  d.  tkm 
ohne  ExpeditionsgebOhr  erreicht  wird: 

b)  Minettetarif,  güllig  vom  1.  Juni  1901  für 
Hochofenstationen : 

bis  zu  100  km  2,2  J>  f.  d.  tkm  plus  7  *U 
Expeditionsgebühr,  von  100  bis  190  km 
Anstofs  von  1,5  «}  f.  d.  tkm. 

c)  Notstandstarif: 

1,25  cj  f.  d.  tkm  plus  6  -M  Expeditions- 
gebOhr. 

Rohstoffe  (Düngemittel,  Erden,  Kartoffeln, 
Rüben)  bis  350  km  f.  d.  tkm  2,2  über 
350  km  f.  d.  tkm  1,4  f>  plus  7  Jl  Expeditions- 
gebühr. 

Düngekalk  (Kalkasche,  Staubasche),  also  ein 
durch  Brennen  des  Kalksteins  gewonnenes  Er- 
zeugnis, dessen  Geldwert  doppelt  so  grofs 
ist  wie  derjenige  des  rohen  Kalksteins, 
wird  zu  dem  für  letzteren  gültigen  Satz 
gefahren : 

2,6  ^  f.  d.  tkm  bis  50  km,  51  bis  200  km 
Anstofs  1,0  ^  f.  d.  tkm,  unter  200  km  1,4 
f.  d.  tkm  durchgerechnet  zuzüglich  einer  Ab- 
fertigungsgebühr von  'M  6,00  f.  10  t.  Vor- 
stehende kurze  Übersicht  über  die  wichtigsten 
Frachtsätze  für  Massentransporte  ergibt  die 
eigentümliche  Tatsache,  wie  wir  schon  damals 
ausgeführt  haben,  dafs  die  im  Hüttenbetrieb  ver- 
wendeten Kalksteine,  obgleich  sie  den  geringsten 
Geldwert  an  sich  repräsentieren,  zu  den  höchsten 
Tarifen  gefahren  werden.  Es  wird  zugegeben 
werden  müssen,  dafs  hier  in  der  Tarifbildung 
eine  Ungerechtigkeit  vorliegt,  und  dafs  schon 
aus  diesem  Grunde  einer  gerechten  Tarif- 
bildung eine  wesentliche  Herabsetzung  geboten 
erscheint. 

In  noch  grellerem  Lichte  erscheint  die  Höhe 
der  preußischen  Kalksleintarife,  wenn  dieselben 
mit  den  für  den  inneren  Verkehr  der  belgischen 
Slaatsbahnen  gültigen  Frachtsätzen  in  Vergleich 
gestellt  werden: 
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Kalksteine  (Kalkzunchlag)  und  Dolomit. 

(Castine  et  dolomie.) 


Frachten  fOr  10  QUO  kg. 

Der  Untancblcd 

lalfrr- 

Belgien 

l>tutichl»nd 

Pranfo.  8t-B. 

iwUch«D 
beglichen  a»d 
deatMhen 

tele.  V.rkchr.  Tarif 

fochten  In  Pro- 

tpecl*!  3.  IST 

SjwiUlUrlf 

fm  t  1  —  »— 1_  a 

III 

Ictitcron  lti 

ka 

Frv*.  .# 

Jt 

•i. 

1 

4,40=  3,52 

6 

41 

5 

6,00=  4,80 

7 

81 

10 

8,00=  6,40 

9 

29 

20 

8,50=  6,80 

11 

38 

30 

8,50=  6,80 
8^50=  6,80 

14 

51 

40 

16 

58 

50 

12,50  —  10,00 

19 

42 

52 

13,30  =  10,64 
16,50  =  13,20 

23 

54 

60 

25 

48 

70 

20,50  =  16,40 

27 

39 

80 

23,50  =  18,80 

30 

87 

90 

25,50  =  20,40 

32 

36 

100 

27,50  =  22,00 
28,50  =  22,80 

84 

35 

110 

86 

37 

120 

29,50  --  28,60 
tHJ,ÖU  =  «4,40 

38 

38 

190 

41 

45 

140 

31,50  =  25,20 

43 

41 

150 

32.50  —  26  00 
do,0O  =  26,80 

45 

42 

160 

47 

43 

34,50  =  27,60 

49 

AR 

35  50  —  28.40 

k/«v 

45 

190 

36,50  =  29,20 

54 

46 

37,60  ^  30,00 

56 

AR 

250 

42,50  =  34,00 

67 

49 

300 

47,50  =  38,00 
52,50  =  42,00 

78 

51 

350 

89 

53 

Brdinifuinf :  Aufgab« 

In  Stodunfe«  tob 

mlndeiteoi  M)  000  k*. 

»rntfr  find  »nSonder- 

ftbabreo  für  Jede 

Sendung  noch  in  ent- 

richten :  rlr  Kla- 

crifuBg  Frc  O.tfO,  für 

Art*  rrw.  0,10. 

Die  Gegenüberstellung  ergibt,  dafs  die  belgischen 
Hatten  ihre  Kalksteine  zu  Frachten  anfahren, 
welche  gerade  für  die  in  Betracht  kommenden 
Entfernungen  um  durchschnittlich  die  Hälfte 
billiger  als  die  entsprechenden  praufsischen 
FrachteD  sind. 

Dazu  tritt  noch  der  fernere  Umstand,  dafs 
dieselben  niedrigen  Sätze,  welche  die  „Chemins 
de  fer  de  l'Etat  Beige"  für  Kalksteine  berechnen, 
dort  auch  für  Eisensteine,  Puddel-  und  Schweifs- 
scblacken  Gültigkeit  haben.  Hierzu  kommt,  dafs 
die  neuen  belgischen  Stahlwerke  wegen  der 
niedrigen  Arbeitslöhne,  wegen  des  Umstandes, 
dab  die  sozialpolitischen  Belastungen  fehlen,  sowie 
ferner  wegen  der  gröfseren  Nähe  der  Seehafen 
als  außerordentliche  Wettbewerber  auf  dem  Welt- 
au/it  anzusehen  sind,  auf  den  sie  sich  bei  dem 
Idingen  Bedarf  des  eigenen  Landes  für  ihren  Ab- 
aiz  in  hervorragendem  Mafse  angewiesen  sehen. 

Auf  die  niedrigen  Frachten  in  den  Vereinigten 
Stinten  von  Amerika  haben  wir  wiederholt  hin- 
re*iwea.    Nach  der  „  Zeitung  des  Vereins  deutscher 


Eisenbahn  Verwaltungen"  Nr.  41  vom  25.  Mai  1901 
werden  auf  den  nordamerikanischen  Bahnen  für 
Wagenladungsgüter  durchschnittlich  ä'/a  Cts.  = 
1 ,86  ^  f.  d.  tkm  erhoben,  während  nach  der 
deutschen  Reichsstatislik  der  Frachtsalz  auf 
deutschen  Bahnen  3,57  ^,  also  beinahe  das  Doppelte 
beträgt.  Berücksichtigt  man,  dafs  auf  den  nord- 
amerikanischen Bahnen  namentlich  Rohstoffe  für 
den  Hüttenbetrieb  zu  fast  märchenhaft  niedrigen 
Sätzen  gefall ren  werden,  so  wird  man  annehmen 
dürfen,  dafs  dort  die  Frachten  für  Kalksteine  bis 
unter  1  ^  f.  d.  tkm  herabgehen. 

Aus  allen  diesen  Gründen  halten  wir  eine 
tunlichst  schleunige  Herabsetzung  der  Frachten 
für  Kalksteine,  die  zu  Hüttenzwecken  dienen,  auf 
1,5  ^  f.  d.  tkm  plus  6  <M  Abfertigungsgebahr 
im  Interesse  der  heimischen  Eisen-  und  Stahl- 
industrie für  dringend  geboten. 

Die  seit  dem  1.  Januar  d.  J.  auf  alle  aufser- 
turopäischen  Häfen  ausgedehnte  Anwendung  der 
Ausnahme-Frachtsätze  gemäfs  Tarif- 
klasse 8k  für  Ausfuhrgüter,  bestehend  in 
Eisen  und  Stahl  des  Spezialtarifs  II  ist  von  den 
in  Betracht  kommenden  Werken  als  eine  erfreuliche 
Hilfe,  namentlich  gegenüber  der  amerikanischen 
Konkurrenz,  aufgenommen  worden.  Vorher  fand 
für  die  Ausfuhr  von  anderen  Sendungen  als  nach 
asiatischen  Häfen  östlich  von  Aden,  nach  Australien 
und  den  Inseln  des  Stillen  Ozeans  die  Fracht- 
berechnung für  Drahtstifte,  Klammern  und  ver- 
schiedene andere  Erzeugnisse  der  Eisen-  und 
Stahlindustrie,  welche  zum  Spezialtarif  I  gehören, 
•  zu  den  gleichen  Sätzen  wie  für  Ausfuhrgüter  von 
Eisen  und  Stahl  des  Spezialtarifs  II  statt.  Durch 
die  Erweiterung  obigen  Ausnahmetarifs  auf  alle 
außereuropäischen  Häfen  enstand  also  eine  Tren- 
nung in  der  Klassifikation.  Die  .Nordwestliche 
Gruppe"  richtete  mit  Unterstützung  des  «Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller"  und  des 
.Central  verband  es  deutscher  Industrieller"  daher 
an  den  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  das 
Ersuchen,  den  Ausnahmetarif  vom  1.  Januar  1902 
auch  auf  die  Artikel  des  Spezialtarifs  I,  nämlich : 
Verpackten  Eisen-  und  Stahldraht,  auch  verkupfert, 
Drahtlitzen,  Stacheldraht,  Drahtklammern,  Draht- 
stifte, Drahtseile,  Drahtgeflechte,  Springfedern, 
Nieten,  Schrauben,  Mutlern  und  Unterlagsscheiben 
für  Schrauben,  Nägel,  Ketten,  Wagenachsen  und 
Zubehörteile  (für  Landfuhrwerke)  sowie  Kochherd- 
platten auszudehnen  und  diesen  Artikeln  womög- 
lich auch  Roheisen  anzuschliefsen.  Roheisen  zahlte 
bis  zur  Einführung  der  billigeren  Exportfracht  für 
!  die  Eisenartikel  des  Spezialtarifs  (1  nach  Orten 
!  östlich  von  Aden  mit  jenen  Artikeln  die  gleiche 
j  Fracht.  Bei  den  immer  wachsenden  Schwierig- 
keiten, den  Wettbewerb  mit  dem  englischen  Roh- 
eisen auf  dem  Weltmarkte  zu  bestehen,  sind 
niedrige  Frachtsätze  für  das  deutsche  Erzeugnis 
heute  dringender  geboten  als  je.  Darauf  hat  der 
Minister  genehmigt,   dafs  das  Warenverzeichnis 
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der  Klass«  II  des  Seehafen  •  Ausnahmetarifs  E2 
der  Staatsbahngütertarife  (Klasse  7 8  des  rheinisch- 
westfälisch-nordwestdeutschen Seehafentarifs)  mit 
Gültigkeit  vom  1 .  September  d.  J.  ab  die  folgende 
Fassung  erhält,  nämlich:     .  j 

,  Klasse  (I. 

a)  Eisen  und  Stahl,  zum  Spezialtarif  II  gehörig : 
ferner  folgende  Gegenstände  des  Spezialtarifs  I; 
Eisen-  und  Stahldraht,  auch  verkupfert,  ver- 
packt, Drabllitzen,  Stacheldrahl,  Drahtklam- 
mern, Drahtstifte,  Drahtseile,  Drahtgeflechte; 
Schrauben,  Muttern  und  Unterlagsscheiben  zu 
Schrauben;  Nägel:  Ketten;  Wagenachsen  und 
Zubehörteile  (Buchsen,  Lunsen,  Ringe  und 
Splinte);  Kochherdplatten  und  Springfedern; 

a)  Eisenbahnlokomotiven,  Tender 
und  Dampfwagen 

c)  Eisenbahn  Wagenkasten 

d)  Eisenbahnwagen  aller  Art  gesetzt 

e)  Eisenbahnwagenkräne  °der 
0  Ersatz-   und  Reserveteile  der 

unter  b)  bis  e)  bezeichneten  Eisen- 
bahnfahrzeuge 

g)  Roheisen,  zum  Spezialtarif  III  gehörig; 
zu  a)  bis  g)  unverpackt  oder  in  beliebiger 
Verpackung.* 

Nieten  sind  bereits  mit  Gültigkeit  vom  1.  April 
d.  J.  allgemein  unter  die  Eisenartikel  des  Spezial- 
tarifs II  aufgenommen  worden  und  kamen  daher 
für  die  in  Rede  stehende  Detarifierung  nicht  mehr 
in  Betracht. 

Durch  vorstehende  Tarifmafsnahmen  des  Güter- 
verkehrs unsere  Bestrebungen  zwecks  Erreichung 
günstigerer  Bedingungen  für  die  Eisenindustrie 
erfüllt  zu  sehen,  begrflfsen  wir  dankbar.  Aber 
die  gröfste  aller  Aufgaben  des  Verkehrslebens 
harrt  noch  immer  der  Lösung:  die  Kanal  vorläge. 
Sie  ist  bekanntlich  wieder  abgelehnt  worden. 
Bezüglich  dieses  Gesetzentwurfs  betreffend  die  Her- 
stellung und  den  Ausbau  von  Kanälen  und  Flufsläufen 
im  Interesse  des  Schiffahrtsverkehres  und  der  Landes- 
kultur betonte  die  »Nordwestliche  Gruppe"  auf 
ihrer  letzten  Hauptversammlung  die  Einheitlich- 
keit und  Unteilbarkeit  des  von  der  Regierung 
aufgestellten  Planes,  aus  dem  man  nicht  einzelne 
Teile  beliebig  herausnehmen  könne,  ohne  den 
Zweck  und  das  Ziel  des  ganzen  Planes  auf  das 
Entschiedenste  zu  gefährden. 

In  seiner  Rede,  mit  welcher  der  Minister- 
präsident Graf  von  Büluw  die  Schließung  des 
Landtages  ankündigte,  bestätigte  er  diese  Auf- 
fassung mit  folgenden  Worten:  .Ich  habe  gleich- 
zeilig  (in  der  Thronrede)  betont,  dafs  die  ge- 
planten Bauten  dem  Osten  wie  dem  Westen,  der 
Industrie  wie  der  Landwirtschaft  zu  Gute  kommen 
sollten,  dafs  sie  den  gesamten  Güteraustausch 
nach  allen  Richtungen  zu  fördern  bestimmt  seien, 
dafs  dieser  Gesetzentwurf  im  Zeichen  Wirtschaft 


lieh    ausgleichender  Gerechtigkeit    stehe.  Aus 
diesem  Grunde  mufs  die  Slaatsregierung  die  ein- 
gebrachte erweiterte  Kanalvorlage  als  ein  Ganzes 
betrachten,  aus  welchem  wesentliche  Bestandteile 
ohne  Beeinträchtigung  wichtiger  wirtschaftlicher 
Interessen  nicht  ausgeschaltet  werden  können.* 
Die  im  Etat  von  1901  eingestellten  Mittel  für 
die  Verbesserung  der  Vorflut  an  der  Spree,  Havel, 
Oder  waren  vom  Zustandekommen  der  grofsen 
Wasserst rafse  abhängig   gemacht.     Infolge  der 
Ablehnung  der  Vorlage  blieb  die  geplante  Ver- 
besserung unausgeführt.    Nachteil  haben  durch 
das  NichtZustandekommen  der  Vorlage  nicht  nur 
diejenigen,  welche  auf  dem  Boden  der  Vorlage 
standen,  sondern  auch  diejenigen,  welche  Kompen- 
sationen forderten,  wie  endlich  diejenigen,  welche 
ohne  die  Gewifsheit  genügend  höherer  Schutzzölle 
für  Getreide  für  die  Vorlage  nicht  zu  haben  waren. 

«Gebaut  wird  er  doch,*  rief  der  Staatsmann 
ihr  nach,  der  für  ihre  Durchbringung  unverdrossen 
gestritten.  Dieses  Wort  gibt  uns  die  Zuversicht, 
dafs  die  Vorlage  wiederkommen  wird ;  aber  durch 
ihre  parteipolitische  Verquickung  mit  dem  Zoll- 
tarif ist  das  .Wann*  unbestimmt.  Der  das  Wort 
gesprochen,  ist  inzwischen  in  den  wohlverdienten 
Ruhestand  getreten,  und  die  Erbschuft  des  .Gebaut 
wird  er  doch*  hat  ein  anderer  übernommen,  der 
nicht  minder  wie  sein  Vorgänger  an  der  Hoff- 
nung unentmutigt  festhält.  —  In  seiner  Begrüfsungs- 
rede  auf  dem  IX.  Internationalen  Schiffahrts- 
kongrefs  gab  Herr  Minister  Budde  dieser  Auf- 
fassung folgendermafsen  Ausdruck: 

,An  beiden  Ufern  (des  Rheins)  werden  die 
Wasserläufe  überall  begleitet  von  Eisenbahnen 
jeder  Art  und  Landstrafsen,  die  den  Verkehr  in 
das  Innere  des  Landes  weiter  vermitteln.  So 
ergänzen  sie  den  Verkehr  auf  den  Wasser- 
strafsen,  wie  andrerseits  auch  diese  wieder  als 
Ergänzung  der  grofsen  Verkehrsadern  des  Landes 
anzusehen  sind.  Das  eine  Verkehrsmittel 
schliefst  das  andere  nicht  aus,  macht  das 
andere  nicht  entbehrlich,  sondern  der  eine 
Weg  macht  den  andern  erst  recht  lebensfähig, 
sei  es,  dafs  er  ihm  neue  Verkehrsobjekte  zu- 
führt, sei  es,  dafs  er  ihm  eine  erwünschte 
Entlastung  bringt.  Dieses  gegenseitige  Zu- 
sammenwirken aller  Verkehrsmittel,  aller  Kräfte, 
bis  zu  den  Sammelbecken,  in  denen  der  Wild- 
bach gebändigt  wird,  um  seine  zerstörende 
Kraft  in  nutzbare,  wohltätig  wirkende  Energie 
umzusetzen,  dies  alles  zeigt  Ihnen  Düsseldorf 
mit  seiuer  weiteren  Umgebung.  Und  indem 
wir  uns  auf  dem  Rheinstrom  fahrend  diesen 
Eindrücken  überlassen,  gewinnen  wir,  je  mehr 
wir  uns  in  solche  Gedanken  vertiefen,  die  Über- 
zeugung, dafs  alle  diese  Verkehrswege  zu 
Lande  und  zu  Wasser  mit-  und  nebeneinander 
konkurrieren  können  und  sollen.  Gewifs  besieht 
eine  Konkurrenz  zwischen  Wasserstrafsen  und 
Eisenbahnen ;  aber  es  ist  ein  Wettstreit  edelster 
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Art  mit  dem  herrlichen  Ziele,  die  Kulturauf- 
gaben zu  lösen,  die  uns  zufallen.  Dieser  Wett- 
5treit  kann  sich  selbstverständlich  nicht  ohne 
Meinungsverschiedenheiten  und  Interessenkämpfe 
vollziehen,  die  sich  unter  Umständen  zu  grofsen 
Hindernissen  gestalten.  Aber  wie  der  Techniker 
heutzutage  absolute  Verkehrshindernisse  über- 
haupt nicht  mehr  kennt,  wie  der  Wasserbau 
Strombarren  hinwegräumt  und  hohe  Gebirgs- 
züge überwindet,  so  ist  es  die  Aufgabe  einer 
klugen  Volkswirtschaft,  die  erwähnten  Interessen- 
kämpfe derart  auszugleichen,  dafs  alle  Verkehrs- 
wege erschlossen  werden,  die  der  wirtschaft- 
lichen Entwicklung  des  Volkslebens  dienen 
können.  Wird  dieses  Ziel  erreicht,  dann 
machen  sich,  wie  Sie  hier  am  Rhein  es  sehen, 
die  Segnungen  eines  regen  Verkehrslebens,  ver- 
mittelt durch  Land-  und  Wasserwege,  welcher 
Art  sie  auch  sein  mögen,  fühlbar,  ebensowohl  für 
den  Landmann,  der  seinen  Acker  bestellt,  wie 
für  Handel  und  Industrie." 
Damit  hat  der  neue  Minister  ein  Programm 
kundgegeben,  an  dessen  Ausführung  er  mit  Ein- 
setzung seiner  ganzen  Tatkraft  arbeiten  wird. 

Nicht  minder  wie  den  Fragen  der  Handpis- 
politik und  des  Verkehrslebens  wandte  die  «Nord- 
westliche Gruppe*   den  gesetzgeberischen  Mafs- 
nahmen  auf  sozialpolitischem  Gebiete  die  gröfste 
Aufmerksamkeit  zu.    In  die  Berichtsperiode  fällt 
zunächst  noch  unsere  Stellungnahme  gegen  die 
Anträge  zum  Gewerbegerichtsgesetz,  welche 
vom  Plenum  des  Reichstages  angenommen  waren. 
Die  Ansicht,  dafs  die  Grofsindustrie  eine  Gegnerin 
der  Gewerbegerichte  sei,  sei  irrig ;  vielmehr  habe 
sie  stets  anerkannt,  dafs  namentlich  die  rheinischen 
Gewerbegerichte  alter  Einrichtung  zum  Teil  aufser- 
ordentlich  gute  Erfolge  aufzuweisen  hätten.  Nicht 
die  Gewerbegerichte  an  sich  seien  es,  welche 
Bedenken  erregen,  sondern  die  schlimmen  Begleit- 
erscheinungen, die  sich  in  der  mafslosen  Agitation 
bei  den  Wahlen,    die  das  Verhältnis  zwischen 
Arbeiter  und  Arbeitgeber  vergifte,  seit  vielen  Jahren 
zu  zeigen  pflegen.    Unter  dem  Gesichtspunkte, 
dafs  alle  derartigen  Einrichtungen  weniger  dem 
Arbeiter  zum  Segen  gereichen,  als  vielmehr  der 
Sozialdemokratie  zu  gute  kommen,  mufslcn  auch 
die  vom  Reichstag  angenommenen  Abänderungen 
des  Gewerbegerichlsgesetzes  geprüft  werden.  Diese 
Prüfung  ergab  für  uns,  dafs  der  Vorschlag,  für 
Gemeinden   von   mehr   als  20000  Einwohnern 
die  Gewerbegerichte  obligatorisch  zu  machen,  eine 
durch  nichts  gerech  tfertigtcSchablonisierung  bedeute. 
Die  Ausdehnung  der  Zuständigkeit  der  Gewerbe- 
gerichte auf  die  Streitigkeiten  betreffend  die  Heraus- 
sähe von  Zeugnissen,  Urkunden,  Gerätschaften 
a.  s.  w.  habe  keine  Bedenken,  da  diese  Dinge 
ueb  dem   Urteil   Vieler  gemäfs  der  ratio  legis 
«im  immer   den  Gewerbegerichten  unterliegen. 
Bedenklich   aber  sei  die  in  §  70  vorgeschlagene 
Erweiterung  des  Rechtes,  Anträge  zu  stellen,  das 


auf  gewerbliche  Fragen  überhaupt  ausgedehnt 
werde,  während  es  bisher  auf  solche  gewerbliche 
Fragen  beschränkt  war,  ,  welche  die  seiner  Gerichts- 
barkeit unterstehenden  Betriebe  berühren*. 

Die  .Nordwestliche  Gruppe"  befürchte  von 
dieser  Bestimmung,  dafs  sie  in  manchem  Gewerbe- 
gericht, das  sich  schon  jetzt  vorlaut  über  Dinge 
äufsere,  die  es  nichts  angehen,  zu  der  Bildung 
sozialpolitischer  Konventikel  führen  werde,  die 
de  omnibus  et  quibusdam  aliis  in  gewerblichen 
Fragen  sich  zu  äufsern  und  Anträge  zu  stellen 
für  ihre  Aufgabe  halten  würden.  Die  Erweiterung 
oder  Erleichterung  in  der  Ausübung  des  Wahl- 
rechts (S  10  und  §  13)  mufsten  wir  für  ebenso 
bedenklich  halten. 

Das  gröfste  Bedenken  erregten  die  Vorschläge 
der  Kommission  betreffend  das  Gewerbegericht 
als  Einigungsamt,  die  einen  Erscheinungs-  (und 
damit  implicite  einen  Verhandlungs-)zwang  wollen, 
den  kein  Industriestaat  der  Welt  kennt,  auch 
England  nicht,  wie  an  dem  Wortlaut  des  Conciliation 
Act  of  1896  nachzuweisen  sei.  Aus  den  tal- 
sächlichen englischen  Verhältnissen  heraus  ergebe 
sich  ferner,  wie  wenig  Fälle  auf  Grund  des 
Conciliation  Act  vor  dem  Board  of  trade  zur  Ver- 
handlung kommen;  in  den  Jahren  1896,  1897 
und  1898  seien  es  von  rund  2000  Streiks  nur 
59  gewesen !  —  Der  vom  Reichstag  gutgeheifsene 
Erscheinungszwang  —  unter  Androhung  von 
100  Mark  Geldstrafe  für  den  Nichterscheinendcn  — 
bildet  einen  unerhörten  Eingriff  in  die  persönliche 
und  wirtschaftliche  Freiheit,  um  so  unerhörter, 
als  er  das  Gebiet  der  Regelung  neuer  Arbeits- 
bedingungen betrifft.  Der  Arbeitsvertrag  bildet 
innerhalb  der  von  der  Gesetzgebung  gezogenen 
Grenzen  den  Gegenstand  vollkommen  privater 
Abmachung  zwischen  Arbeitgeber  und  Arbeiter, 
und  dem  gemäfs  mufs  auch  jeder  Streit  zwischen 
diesen  beiden  über  die  Lohn-  und  Arbeitsbedingungen 
eine  reine  Privatsache  sein,  in  die  einzugreifen 
einem  dritten  nur  dann  gestattet  sein  darf,  wenn 
es  von  den  Beteiligten  selbst  gewünscht  wird. 
Gerade  im  Interesse  des  „sozialen  Friedens*  mufs 
dieser  Vorschlag  der  Kommission  auf  das  ent- 
schiedenste bekämpft  werden. 

Wir  richteten  in  Gemeinschaft  mit  dem 
.Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirt- 
schaftlichen Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen* 
eine  Denkschrift  an  den  Bundesrat  mit  dem  Ersuchen, 
dem  vom  Reichstag  angenommenen  Gesetzentwurf 
betreffend  die  Abänderung  des  Gesetzes  iil>er  die 
Gewerbegerichle  vom  29.  Juli  1890  die  verfassungs- 
mäfsige  Zustimmung  zu  versagen.  Die  Novelle 
hat  jedoch  Gesetzeskraft  erlangt.  Mit  Recht  hat 
der  .Zentral verband  deutscher  Industrieller"  auf 
der  Delegiertenvcrsammlung  am  2.  Oktober  1901 
seine  Mitglieder  ersucht,  ihm  alle  Erfahrungen, 
die  sie  auf  dem  Gebiet  dieser  neuen  Gesetzgebung 
betr.  die  Gewerbegerichte  machen  würden,  mit- 
zuteilen.    Das  Material  werde  sehr  zweckmäfsig 
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sein  in  einer  Zeit,  die  doch  möglicherweise  kommen 
könne,  wo  eine  Umkehr  der  jetzigen  Gesetzgebung 
für  nötig  erachtet  werde. 

Welche  merkwürdigen  Urteile  übrigens  bei 
einzelnen  Gewerbegerichten  zustande  kommen, 
mag  folgender  Fall  zeigen,  der  ein  der  .Nord- 
westlichen Gruppe"  angehöriges  Werk  betrifft. 
Die  Arbeitsordnung  dieses  Werkes  enthält  in 
§  18   folgende  Bestimmung: 

«Ohne  genügende  Entschuldigung  darf  kein 
Arbeiter  eine  Schicht  ausbleiben.  Bei  wieder- 
holtem Ausbleiben  während  eines  und  desselben 
Monats  kann  der  Ausgebliebene  sofort  entlassen 
werden.  Wer  ohne  genügende  Entschuldigung 
mehr  als  2  Tage  ausbleibt,  verliert  das  Recht 
auf  Weitel  beschäftigung  und  gilt  als  widerrechtlich 
aus  dem  Arbeitsverhältnis  ausgeschieden. 

In  diesem  Falle,  sowie  überhaupt  in  jedem 
Falle  der  Auflösung  des  Arbeitsverhältnisses  ohne 
Einhaltung  der  vereinbarten  Kündigungsfrist,  ver- 
wirkt der  Arbeiter  den  rückständigen  Lohn  bis 
zum  Betrage  seines  durchschnittlichen  Wochenlohnes 
zu  Gunsten  der  Krankenkasse  der  Hütte.* 

In  einer  gegen  das  Werk  anhängig  gemachten 
Klage  bezeichnete  der  Vorsitzende  des  Gewerbe- 
gerichts auf  Grund  des  8  394  des  Bürgerlichen 
Gesetzbuches  den  §  18  der  Arbeitsordnung  als 
einen  Verstofs  gegen  das  Gesetz  und  deshalb 
als  rechtsunwirksam.  Das  Werk  machte  dem- 
gegenüber geltend,  dafs  der  §  18  seiner  Arbeits- 
ordnung sich  auf  den  §  1 34  der  als  ein  Spezial- 
gesetz anzusehenden  Gewerbeordnung  stütze,  welche 
durch  Artikel  32  des  Einführungsgesetzes  zum 
Bürgerlichen  Gesetzbuch  nicht  aufgehoben  sei, 
und  dafs  aufserdem  der  §  273  des  letzteren 
Gesetzes  kraft  des  Zurückbehaltungsrechtes  dem 
Arbeitgeber  die  Berechtigung  verleiht,  den  ver- 
wirkten Lohn  einzubehalten. 

Diese  Ausführungen  waren  vollständig  zutreffend, 
denn  §  134  Abs.  2  der  Gewerbeordnung  lautet 
folgendermaßen :  ,  Den  Unternehmern  von  Fabriken, 
in  welchen  in  der  Regel  mindestens  20  Arbeiter 
beschäftigt  werden,  ist  untersagt,  für  den  Fall 
der  rechtswidrigen  Auflösung  des  Arbeitsverhältnisses 
durch  den  Arbeiter  die  Verwirkung  des  rück- 
ständigen Lohnes  über  den  Betrag  des  durchschnitt- 
lichen Wochenlohnes  hinaus  auszubedingen."  Der 
§  394  des  Bürgerlichen  Gesetzbuches  aber,  auf 
den  sich  das  betr.  Gewerbegericht  bezieht,  lautet : 
.Soweit  eine  Forderung  der  Pfändung  nicht  unter- 
worfen ist,  findet  die  Aufrechnung  gegen  die 
Forderung  nicht  slatt.  Gegen  die  aus  Kranken-, 
Hilfs-  oder  Sterbekassen,  insbesondere  aus  Knapp- 
schaftskassen und  Kassen  der  Knappschaftsvereine 
zu  beziehenden  Hebungen  können  jedoch  ge- 
schuldete Beträge  aufgerechnet  werden." 

Somit  widerspricht  einerseits  $  18  jener 
Arbeitsordnung  dem  §  134  Abs.  2  der  Gewerbe- 
ordnung nicht,  und  es  findet  aufserdem  in  der 
Einbehaltung  des  rückständigen  Lohnes  keine  Auf- 


rechnung im  Sinne  des  §  394  des  Bürgerlichen 
Gesetzbuches  statt.  Das  betreffende  Werk  aber 
vermochte  den  Gewerberichter  nicht  zu  überzeugen 
und  wurde  verurteilt. 

Da  das  Objekt  des  Streites  unter  10O  Mark 
beträgt,  so  ist  eine  Berufung  unmöglich,  und  es 
würde  also  diesem  Arbeitgeber  kein  Weg  mehr 
offen  stehen,  etwaige  wiederholte  Verurteilungen 
rückgängig  zu  machen,  die  wegen  eines  Para- 
graphen seiner  Arbeitsordnung  noch  erfolgen 
können,  der  weder  gegen  die  Gewerbeordnung 
noch  gegen  das  Bürgerliche  Gesetzbuch  verstöfst. 

Dafs  dadurch  unhaltbare  Zustände  herbei- 
geführt weiden,  liegt  auf  der  Hand. 

Im  Verfolg  der  Einführung  der  Lohn- 
zahlungsbücher ist  die  Mifsstimmung  über 
diese  Institution,  die  in  8  134  Absatz  3  der 
Gewerbeordnung  enthalten  ist,  allgemein  geworden. 

Zahlreiche  wirtschaftliche  Körperschaften,  u.  a. 
der  Deutsche  Handelstag,  haben  Eingaben  an  das 
Reichsamt  des  Innern  gerichtet,  in  denen  die 
Beseitigung  dieser  Bestimmung  dringend  gefordert 
wird.  Der  .Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und 
Westfalen*  hebt  z.  B.  in  seiner  Eingabe  hervor, 
dafs  die  ganze  Einrichtung  eine  grofse  Belästigung 
für  den  Arbeitgeber  sei.  Die  lästigste  Vorschrift 
bestehe  darin,  dafs  der  Arbeitgeber  oder  der 
Betriebsleiter  die  Unterschrift  persönlich  und  mit 
Tinte  zu  vollziehen  hat.  In  grofsen  Betrieben 
mit  vielen  minderjährigen  Arbeitern  würde  dies 
nicht  durchzuführen  sein,  wenn  nicht  die  Aus- 
füllung der  Bücher  den  Lohnzahlungsbeamten 
übertragen  worden  wäre,  ein  Modus,  der  aber 
bekanntlich  mit  der  Auslegung  der  gesetzlichen 
Bestimmungen  durch  die  Gewerbeaufsichtsbeamten 
nicht  im  Einklänge  stehe.  Um  aber  die  Un- 
möglichkeit eines  anderen  Verfahrens  darzutun, 
seien  nur  einige  Zahlen  über  die  Beschäftigung 
minderjähriger  Arbeiter  hier  mitgeteilt. 

Es  beschäftigen:  Ä"Jr 

Fried.  Krupp,  Essen    3  444 

Phönix,  Akt.  Ges.  für  Bergbau  und  Hfitten- 

betrieb,  Laar   1  000 

Rheinische  Stahlwerke,  Meidericli  (Ruhrort)  733 

Eisen-  und  Stahlwerk  Hoesch,  Dortmund  750 

Hörder  Bergwerks-  u.  Hültenverein,  Hörde  953 

Thyssen  »t  Cie.,  Mülheim  (Ruhr)  .  .  1  500 
Union,  Act.-Ges.  für  Bergbau,  Eisen-  und 

Stahlindustrie,  Dortmund    ....  1 303 

Guteboffnungshütte,  Oberhausen    .    .    .  1  740 


u.  s.  w. 


u.  s.  w. 


Demnach  müssen  Arbeilgeber  und  Betriebsleiter 
wöchentlich  eine  nicht  unerhebliche  Zeil  für  eine 
unnütze  Verrichtung  aufwenden.  Aber  durch  ihre 
Unterschrift  in  Hunderten  von  Büchern  bescheinigen 
sie  etwas,  das  zu  prüfen  sie  keineswegs  in  der 
Lage  sind.  Die  Ausfertigung,  Führung  und  Unter- 
zeichnung, das  Einsammeln  und  Verteilen  der 
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Bücher,  der  Vorenthält  des  Lohnes  hei  Xicht- 
ablieferung  des  Buches  u.  s.  w.,  alles  das  er- 
fordert einen  Aufwand  an  Kosten,  Schreibwerk 
und  Zeitverlust,  dem  irgend  ein  Nutzen  nicht 
gegenübersteht.  Da  die  Zeit  an  I*ohntagen  ohnehin 
schon  äufserst  kurz  bemessen  ist,  treten  Stockungen 
in  der  Löhnung  ein,  was  durchaus  nicht  im 
Interesse  einer  schnellen  Abwicklung  des  Lohn- 
verfahrens und  der  sonstigen  Betriebsweise  liegt. 
Ein  grofser  Teil  der  Bücher  geht  verloren ;  neu 
eintretende  -  Arbeiter  sind  nicht  verpflichtet,  von 
ihrer  früheren  Arbeitsstelle  ein  Lohnzahlungsbuch 
mitzubringen;  in  manchen  Fällen,  in  denen  man 
das  Mitbringen  des  letzteren  zur  Bedingung  für 
die  Einstellung  machte,  kamen  die  Minderjährigen 
Iberhaupt  nicht  wieder,  um  die  Arbeit  aufzunehmen. 
Ein  anderer  grofser  Teil  der  Bücher  wird  in  einem 
völlig  beschmutzten  und  gebrauchsunfähigen  Zu- 
stande zu  rück  geliefert  und  mufs  ebenfalls  neu 
ausgefertigt  werden.  Dafs  die  hierdurch  ent- 
stehenden Kosten  erhebliche  sein  können,  leuchtet 
ein,  wenngleich  auch  diese,  wie  alle  andern 
sozialen  Lasten,  sobald  sie  einen  Zweck  erfüllen, 
freudig  von  der  Industrie  übernommen  werden 
würden. 

Dafs  diese  Einrichtung  für  den  Arbeitgeber 
nur  Verdrufs  und  Belästigung  mit  sich  gebracht 
hat,  von  den  Arbeitern  aber  keiner  Beachtung 
gewürdigt  wird,  ist  auch  von  den  befragten  Arbeiter- 
ausschüssen zugestanden  worden.  Das  einzig  Gute, 
was  sie  gehabt  hat,  besteht  darin,  dafs  sie  den 
Bucbdruckereien  und  Buchbindereien  Verdienst 
und  Beschäftigung  zuführte.  Da  besonders  seitens 
der  mit  dem  Einschreiben,  Verteilen  und  Wieder- 
einsammeln der  Lohnzahlungsbücher  beschäftigten 
Personen  die  vollständige  Erfolglosigkeit  dieser 
Einrichtung  erkannt  wird,  so  ist  leicht  zu  begreifen, 
dafs  die  damit  verbundene  grofse  Arbeit  von 
denselben  nur  mit  Widerwillen  geleistet  wird  und 
die  ZweckJosigkeit  eine  tiefe  Verstimmung  gegen 
diese  Geselzesvorschrift  erregt  hat.  Nach  wie  vor 
können  Eltern  und  Vormünder  den  Lohn  ihrer  Schutz- 
befohlenen auf  den  Lohndüten  ersehen,  und  sollte 
ihnen  dies  nicht  genügen,  so  wird  ihnen  auf 
dem  Lohnbureau  jederzeit  bereitwilligst  Auskunft 
erteilt  werden. 

in  den  Eingaben  zahlreicher  wirtschaftlicher 
Körperschaften  an  das  Reichsamt  des  Innern  u.  s.  w. 
sind  Modifikationen  vorgeschlagen,  um  die  ent- 
standenen nachteiligen  Folgen  zu  beseitigen,  z.  B. 
die  Altersgrenze,  bis  zu  welcher  die  Ausfertigung 
der  Bücher  erfolgt,  auf  18  Jahre  herabzusetzen 
oder  die  Unterschrift  mit  Firmenstempel  anstatt 
mit  Tinte   geschehen    zu   lassen.     Alle  diese 
tmpfohleaea  Änderungen,  auch  die  Unterzeichnung 
der  Abrechnung   durch  den  Lohnbeamten  statt 
duren  den  Arbeitgeber  und  Betriebsleiter,  helfen 
jedoch  nicht    über    die  Tatsache  hinweg,  dafs 
•ia  praktische  Nutzen  dieser  Einrichtung  in  keinem 
Verhältnis   steht    zu   den  grofsen  Belästigungen, 


die  dem  Arbeitgeber  dadurch  auferlegt  sind.  Die 
Bestimmung  über  die  Lohnzahlungsbücher  wird 
nicht  verbesserungsfähig  sein  und  ihre  Beseitigung 
ist  daher  dringend  zu  fordern. 

In  der  letzten  Tagung  ging  dem  Reichstage 
der  Entwurf  eines  Gesetzes  betreffend  die  Kinder- 
arbeit in  gewerblichen  Betrieben  zu. 
Diese  Mafsnahme  wendet  sich  besonders  gegen 
die  Hausindustrie  und  hat  für  uns  kein  erhebliches 
Interesse. 

Im  Gegensatz  aber  zu  weiteren  Beschränkungen 
der  Arbeit  forderte  die  .Nordwestliche  Gruppe" 
in  einer  Eingabe  an  den  Bundesrat,  die  bisher 
bestehenden  Bestimmungen  betreffend  die  Be- 
schäftigung von  Arbeiterinnen  und 
jugendlichen  Arbeitern  in  Walz-  und 
Hammerwerken  auf  weitere  10  Jahre  zu 
verlängern.  Dieser  Eingabe  ist  mit  der  Bekannt- 
machung des  Bundesrats  vom  27.  Mai  1902 
entsprochen  worden,  nach  welcher  jugendliche 
Arbeiter  in  Walz-  und  Hammerwerken  in  Tag- 
oder Nachtschicht  einschliefslich  der  Pausen 
nicht  länger  als  12  Stunden,  ausschliefslich 
der  Pausen  nicht  länger  als  10  Stunden  be- 
schäftigt werden  dürfen. 

Als  die  am  schwersten  wiegende  sozialpolitische 
Mafsnahme,  welche  die  Industrie  trifft,  ist  die 
Vorschrift  anzusehen,  nach  welcher  den  Reserve- 
fonds der  Berufsgenossenschaften  während 
weiterer  21  Jahre  ganz  erhebliche  Zuschläge  zu- 
zuführen sind,  so  dafs  die  bereits  vorhandenen 
hoben  Fonds  bei  den  gewerblichen  Berufsgenossen- 
schaften um  mehr  als  400  MilUonen  Mark  erhöht 
werden  sollen.  Über  die  Mehrbelastung,  welche 
den  einzelnen  Berufsgenossenschaften  dadurch 
aufgebürdet  ist,  heifst  es  in  der  Eingabe  der 
Knappschafts-Berufsgenossenschaft  an  den  Reichs- 
tag: „Die  Knappschafts-Berufsgenossenschaft  mit 
weit  über  600000  versicherten  Personen  nimmt 
an  der  Erhöhung  des  Reservefonds  mit  mehr  als 
83  Millionen  Mark  teil,  so  daXs  der  Bestand  ihrer 
Rücklagen  mit  dem  Jahre  1921  die  Höhe  von 
über  1 10  Millionen  Mark  erreicht  haben  würde. 
Ihre  Jahresuralage  erhöhte  sich  vom  Jahre  1900 
zum  Jahre  U»01  von  10  779  076,16  JK  auf 
14  984  545,55  <*,  also  um  4  205  448,39  J6 
oder  39  %.  In  dieser  Erhöhung  liegen  allein 
2  668  761,34  «*  Einlagen  in  den  Reservefonds.* 

Der  Jahresbericht  der  Rheinisch-Westfälischen 
Maschinenbau-  und  Kleineisenindustrie -Berufs- 
genossenschaft zu  Düsseldorf  1900  führt  aus: 

.Der  seit  mehreren  Jahren  fast  unverändert 
gewesene  Durchschnittsbeitragssati.  ist  im  Jahre 
1900  nicht  unwesentlich  gestiegen.  Eine  noch 
weit  erheblichere  Steigerung  ist  für  die  folgenden 
Jahre  zu  erwarten,  weil  vom  Jahre  1901  ab  bis 
zum  Jahre  1922  der  jetzt  rund  3  Millionen  Mark 
betragende  Reservefonds  auf  rund  12  Millionen  Mark 
erhöht  werden  mufs.  Bei  dieser  Erhöhung  kommen 
etwa  5  Millionen  Mark  aus  den  von  Jahr  zu  Jahr 
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steigenden  Reservefondszinsen  in  Anrechnung,  die 
Übrigen  4  Millionen  Mark  müssen  dagegen  durch 
alljährliche  Umlage  aufgebracht  werden.* 

Gegen  diese  in  §  34  des  Gewerbe-Unfallver- 
sicherungsgesetzes vom  f>.  Juli  1900  enthaltene 
Bestimmung  nimmt  die  Bewegung  gewerblicher 
Kreise  immer  gröfsere  Dimensionen  an.  Der 
bisherige  Weg  des  Umlageverfahrcns  zwecks  Er- 
höhung der  Reservefonds  wird  also  jetzt  zu  Gunsten 
des  Decklingsverfahrens  aufgegeben. 

Eine  Eingabe  des  .Verbandes  der  deutschen 
Berufsgenossenschaflen"  legt  die  Gründe  für  und 
wider  erschöpfend  dar.  Danach  wird  mit  Recht 
die  Frage  aufgeworfen,  wozu  denn  das  Deckungs- 
kapital dienen  soll.  Solle  es  den  Rentenempfängern 
eine  gewisse  Sicherheil  dafür  geben,  dafs  sie 
tatsächlich  ihre  Rente  bekommen  ?  —  Man  sollte 
doch  glauben,  dafs  die  deutsche  Industrie  dauernd 
leistungsfähig  genug  ist,  die  Verpflichtungen,  die 
sie  durch  das  Gesetz  übernommen  hat,  auch  ohne 
weitere  Rücklage  von  Kapitalien  unter  allen  Um- 
ständen durchführen  zu  können.  Dies  geht  aus 
dem  Geschäftsbericht  des  Reichsversicherungsamtes 
hervor.  Die  Gesamtsumme  der  gezahlten  Ein- 
schädigungsbeträge hat  bei  der  Unfallversicherung 
periodische  Steigerungen  aufzuweisen  gehabt. 
Dies  mögen  folgende  Zahlen  veranschaulichen: 

.H  J( 

18H6     1915  866  1894  4-4  28173« 

1S87     5  5)32  980  1895  60  125  7H2 

1888  9  681  447  1896  67  154  39« 

1889  14  464  803  1897  63  973  548 

1890  20  315  320  1898  71  108  729 

1891  26  426  377  1899  78680  633 

1892  32  340  178  1900  86  649  946 

1893  38  163  770  1901  100022  511  (vorläufig). 

Aber  eine  während  der  Beratung  des  Gesetzes 
verfafsle  Denkschrift  der  Regierung  suchte  den 
Nachweis  zu  führen,  dafs  bei  der  Fortdauer  des 
jetzigen  Umlageverfahrens  die  Unfallversicherungs- 
beiträge  in  den  gewerblichen  Berufsgenossen- 
schaften bis  zum  Beharrungszustand  durchschnittlich 
für  jeden  Versicherten  auf  rund  20  J$  steigen 
würden.  Diese  Belastung  würde  für  die  Industrie 
unerträglich  sein,  und  man  müsse  deshalb  bei- 
zeiten darauf  Bedacht  nehmen,  so  grofse  Reserven 
anzusammeln,  dafs  aus  deren  Zinsen  der  Betrag, 
der  16  pro  Kopf  der  Versicherten  übersteige, 
gedeckt  werden  könne. 

Die  Gesetzesvorlage,  die  der  Industrie  eine 
Last  von  mehr  als  400  Millionen  auferlegte, 
wurde  s.  Zt.  im  Reichstage  fast  ohne  Debatte 
genehmigt.  Die  Industrie  wurde,  man  darf  sagen, 
überrumpelt,  bevor  es  ihr  möglich  war,  Stellung 
zu  dieser  Frage  zu  nehmen,  da  der  diesbezügliche 
Antrag  in  der  Kommission  plötzlich  auftauchte 
und  in  kurzer  Zeit  Annahme  fand. 

Der  allgemeine  Unwille  über  die  Mehrbelastung, 
die  man  der  Industrie  durch  den  §  34  des 
Gewerbe-Unfallversicherungsgesetzes  auferlegt  hat, 
ist  um  so  begreifliche^   als  die  wirtschaftliche 


Entwicklung  sich  gegenwärtig  in  absteigender 
Linie  bewegt  und  die  einzelnen  Betriebsunternehmer 
deshalb  doppelt  schwer  betroffen  werden. 

Sonstige  Arbeiten,  welche  die  «Nordwestliche 
Gruppe"  erledigte,  betrafen  wieder  Zollrück  - 
Vergütungen  bezw.  den  zollfreien  Ver- 
edelungsverkehr. Aus  den  von  ihr  mehrfach 
dargelegten  Gründen  verhielt  sich  die  .Gruppe" 
solchen  Anträgen  gegenüber  stets  ablehnend;  um 
einer  Durchlöcherung  des  Zolltarifs  vorzubeugen. 

Andrerseits  wird  die  Gewährung  von  Zoll- 
rückvergütungen beim  Export  deutscher  Fabrikale 
von  vielen  Seiten  immer  dringender  verlangt. 
Für  einzelne  Industriezweige  sind  deshalb  Rück- 
vergütungen schon  gewährt  worden ;  einer  Aus- 
dehnung auf  alle  zur  Ausfuhr  gelangenden,  unter 
Verwendung  zollpflichtiger  ausländischer  Rohstoffe 
und  Halbfabrikate  hergestellten  Erzeugnisse  steht 
auch  hauptsächlich  das  Bedenken  entgegen,  dafs 
im  fertigen  Fabrikate  Roh-  oder  Halbstoff  nicht 
mehr  erkannt  und  deshalb  ein  Mafsstab  für  die 
Rückvergütung  nur  schwer  gewonnen  werden  kann. 

Unter  anderm hatte  der  »Kölnischen Zeitung"  zu- 
folge der  preufsischeMinister  für  Handel  und  Gewerbe 
den  zollfreien  Veredelungsverkehr  in  Weifsblech 
auf  Antrag  der  Brandenburgischen  Handelskammer 
genehmigt,  wie  es  scheint,  durch  die  Tatsache 
gedrängt,  dafs  der  gleiche  Veredelungsverkehr 
in  zwei  anderen  Bundesstaaten  bereits  bestand. 
Dieses  Vorkommnis  zeigt  einerseits,  wie  notwendig 
eine  einheitliche  Regelung  des  zollfreien  Ver- 
edelungsverkehrs für  ganz  Deutschland  ist,  und 
bietet  andrerseits  den  Beweis  dafür,  dafs  der 
jetzige  Minister  für  Handel  und  Gewerbe  die 
Praxis  seiner  Vorgänger,  sich  über  derartige  Zu- 
lassungen des  Veredelungsverkehrs  zunächst  bei 
den  wirtschaftlichen  Körperschaften  zu  erkundigen, 
aufgegeben  zu  haben  scheint.  Die  „Nordwestliche 
Gruppe"  beschloß  daher  in  der  Sitzung  vom 
10.  Juli  1902,  bezüglich  des  Veredelungsverkehrs 
mit  Weifsblechen  Erhebungen  bei  den  ihr  ange- 
hörigen  Werken  zu  veranstalten  und  deren  Er- 
gebnisse dem  Herrn  Minister  für  Handel  und 
Gewerbe  zu  unterbreiten.  Das  Material  unterliegt 
zur  Zeit  der  Bearbeitung. 

An  Fragen  der  Steuerpolitik  sind  zu  nennen: 
1.  die  Besteuerung  des  Agiogewinnes  bei  der 
Neuausgabe  von  Aktien,  2.  die  Besteuerung  von 
Abschreibungen  der  Aktiengesellschaften  und 
3.  die  Doppelbesteuerung  industrieller  Werke 
durch  die  Handelskammern  einerseits  und  die 
Handwerkskammern  andrerseits.  Zu  der  erst- 
genannten wurde  angesichts  der  nunmehr  über- 
einstimmenden Rechtsprechung  des  Reichsgerichts 
und  des  Preußischen  Oberverwaltungsgerichts  fest- 
gestellt, dafs  hier  ein  deklaratorischer  Beschlufs 
vorliegt,  der  die  in  Betracht  kommenden  Werke 
veranlassen  müsse,  nunmehr  ernstlich  an  die  Frage 
heranzutreten,  ob  eine  Zurückzahlung  zu  Unrecht 
I  erhobener  Gelder  im  Wege  des  ordentlichen  Prozefe- 
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Verfahrens  zu  fordern  sei.  Einer  gemeinsamen 
Aktion  sich  anzuschliefsen,  wurde  den  betreffenden 
Werken  als  empfehlenswert  bezeichnet.  —  Zur 
Präge  der  Besteuerung  von  Abschreibungen  der 
Aktiengesellschaften  liegt  nunmehr  ein  Erkenntnis 
des  Preufsischen  Oberverwaltungsgerichles  vor,  be- 
treffend die  Steuerveranlagung  der  „Ilseder  Hütte*. 

ha  dem  betreffenden  Urleil  heifst  es: 
.Die  Steuerpflichtigkeit  der  Abschreibungen 
wird  in  der  mit  der  Beschwerde  angefochtenen 
Berufungsentscheidung  damit  begründet,  dafs  der 
Buchwert  der  Werksanlagen  infolge  der  früheren 
Abschreibungen  bereits  unter  dem  wahren  Werte 
sich  befinde  und  dafs  Abschreibungen  nur  insoweit 
steuerfrei  erfolgen  dürfen,  als  sie  erforderlieh  seien, 
den  Buchwert  auf  den  wahren  Wert  herabzusetzen. 
Hierbei  befindet  sich  die  Berufungskommission 
zwar  auf  dem  Boden  der  bisherigen  Rechtsprechung 
des  Oberverwaltungsgerichts;  denn  nach  dieser 
sind  alle  Abschreibungen,  insoweit  durch  sie  der 
Buchwert  der  in  Betracht  kommenden  Aktivposten 
unter  ihren  wirklichen  Werl  hi-rabged  rückt  wird, 
als  verschleierte  Vermögensrücklagen  und  als  steuer- 
pflichtig anzusehen.  Dabei  soll  bebufs  Prüfung 
der  Zul&ssigkeit  der  Abschreibungen  von  dem 
Buchwerte  unter  Hinzurechnung  der  in  früheren 
Jahren  von  der  Steuerbehörde  für  aufserordentliche 
angesehenen  und  besteuerten  Abschreibungen  aus- 
gegangen werden.  An  diesen  Grundsätzen  kann 
indessen  bei  erneuter  Erwägung  fernerhin 
nicht  festgehalten  werden."  Insbesondere 
sind  hiermit  auch  die  Beschwerden  erledigt,  die 
mit  Recht  darüber  erhoben  wurden,  dafs  die  für 
Wohltätigkeitseinrichtungen  ausgegebenen  Gelder 
versteuert  werden  mufsten. 

Zur  Frage  der  Doppelbesteuerung  industrieller 
Werke  durch  die  Handelskammern  einerseits  und  die 
Handwerkskammern  andrerseits  war  der  Vorstand 
einstimmig  der  Meinung,  dafs  eine  derartige 
Doppelbesteuerung  als  ausgeschlossen  bezeichnet 
werden  müsse.  Dem  »Verein  der  Industriellen 
Pommerns  und  der  benachbarten  Gebiete*  gegen- 
über wurde  die  Bereitwilligkeil  ausgesprochen,  sich 
einem  gemeinsamen  Vorgehen  zu  einer  Klarstellung 
der  in  Betracht  kommenden  Gesichtspunkte  an- 
zuschließen. 

Die  von  der  «Vereinigung  niederrheinisch- 
westfSliscber  Handelskammern*  angeregte  Frage 
bezüglich  Aufhebung  der  Gerichtsferien  be- 


schäftigt immer  weitere  Kreise.  Man  ist  allgemein 
der  Ansicht,  dafs  diese  Institution  der  antiken 
römischen  Rechtspflege  denn  doch  nicht  mehr 
mit  unserm  modernen  Erwerbsleben  vereinbar  ist 
und  auf  Industrie,  Handel  und  Verkehr  lähmend 
wirkt.  Das  Preußische  Justizministerium  wird 
nicht  umhin  können,  dieser  Frage  alsbald  ernstlich 
näherzutreten. 

So  hat  unsere  Körperschaft  auch  im  ver- 
flossenen Jahre  an  den  ihr  gestellten  Aufgaben 
mit  regem  Eifer  gearbeitet.  Wenn  sie  sich  auch 
des  Erreichten  freuen  darf,  so  darf  sie  doch  nicht 
ermüden,  die  noch  unerfüllt  gebliebenen  Wünsche 
der  Erfüllung  entgegenzuführen. 

Aber  wir  wollen  nicht  schliefsen,  ohne  eines 
glänzenden  Erfolges  zu  gedenken,  an  dem  die 
»Nordwestliche  Gruppe"  einen  hervorragenden 
Anteil  hat :  der  vor  kurzem  geschlossenen 
Düsseldorfer  Ausstellung.  Ohne  Zweifel 
war  die  Eisenindustrie  die  mächtigste  Trägerin 
des  grofsen  Erfolges  der  Ausstellung,  die  für 
sie  einen  Triumph  darstellt,  der  auch  auf  die 
Stellung  Deutschlands  auf  dem  Weltmarkte 
ohne  wohltuenden  Einflufs  bleiben  kann. 


Diese  Ausstellung  hatte  mit  der  Ungunst  eines 
geschäftlichen  Niederganges  von  grofsem  Umfange 
zu  rechnen.  Dafs  sie  dennoch  einen  glänzenden 
Erfolg  gehabt  hat,  beweist,  dafs  die  Grundlagen 
des  Wirtschaftslebens  in  unserem  Bezirke  fest 
und  gesund  sind.  Aber  es  wäre  dennoch  ver- 
fehlt, zu  optimistisch  in  die  Zukunft  zu  sehen. 
Ein  Rückschlag  der  günstigen  Konjunktur  in  den 
Vereinigten  Staaten  wird  notwendig  auch  auf  die 
alte  Welt  einwirken:  Die  Vorgänge  an  der  New- 
Yorker  Börse  deuteten  dies  bereits  Mitte  November 
d.  J.  an.  Ob  er  die  allgemeine  wirtschaftliche 
Depression  verlängern  und  sich  in  einer  ver- 
schärften Konkurrenz  auf  den  neutralen  Märkten 
fühlbar  machen  wird,  steht  dahin.  Dazu  kommt 
die  Unsicherheit  unserer  handelspolitischen  Zu- 
kunft, welche  die  dringlichste  Regelung  erheischt. 
Möchte  der  Neuabschlufs  unserer  Handelsverträge 
im  Geisle  der  Bismarckschen  Zollpolitik  von  1879 
erfolgen,  der  das  deutsche  Wirtschaftsleben  die 
hohe  Stufe  der  Entwicklung  verdankt,  auf  der  es 
seit  jenem  Jahre  angelangt  istt 


Dr.  W.  Beumer, 

tieftchUftafllhrendes  Mitglied  im  Vorstand«  dar  .Nordwestlich«! 
Grupp«  (Im  Verein«  deutscher  EiMD-   und  Stahliadastriallar". 
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Protokoll 

über  die  Verhandlungen  der  am  20.  Dezember  HK>ä  zu  Düsseldorf  abgehaltenen 
Hauptversammlung   der    Nordwestliehen    (Irnppe   des   Vereins    deutscher  Kisen- 

und  Stahlindustrieller. 


Zu  der  Hauptversammlung  waren  die  Mitglieder 
durch  Rundschreiben  vom  20.  November  1902 
eingeladen.  Die  Tagesordnung  war  wie  folgt 
festgesetzt : 

1.  Ergänzungswahl  für  die  nach  §  3  al.  3  der 
Statuten  ausscheidenden  Mitglieder  des  Vor- 
standes. 

2.  Bericht  (Iber  die  Kassenverhältnisse  und 
Beschluß  über  die  Einziehung  der  Beiträge. 

3.  Jahresbericht,  erstattet  vom  Geschäftsführer. 

4.  Etwaige  Anträge  der  Mitglieder. 

Die  Hauptversammlung  wird  um  1  Uhr  nach- 
mittags durch  den  Vorsitzenden,  Hrn.  Geheimrai 
Ser  vaes,  eröffnet. 

In  Erledigung  der  Tagesordnung  worden  zu 
1.  die  nach  dem  Turnus  ausscheidenden  HH. 
Kommerzienrat  Brauns,  Kommerzienrat  Goecke  , 
Geheimrai  H.  Lueg,  Kommerzienrat  Weyland 
und  Hr.  Geh.  Finanzrat  Jencke  wiedergewählt, 
letzterer  für  die  Amisperiode  bis  1904. 

An  Stelle  des  verstorbenen  Hrn.  Kommerzienrat 
Ed.  Klein,  dessen  Amtsperiode  Ende  1903  ab- 
gelaufen sein  würde,  wird  Hr.  Kommerzienrat 
Ernst  Klei n- Dahlbruch  gewählt. 

Neugewählt  werden  die  HH.  Landrat  a.  D. 
Roetger,   Vorsitzender  des   Direktoriums  der 


FirmaFried. Krupp  und  Regierungsrat  Mall  Ines, 
Generaldirektor  der  Dortmunder  Union. 

Zu  2.  wird  der  Vorstand  ermächtigt,  für  die 
Beiträge  pro  1903  bis  zu  100  %  der  einge- 
schätzten Jahresbeitragssumme  zu  erheben. 

Die  HH.  Geh.  Finanzrat  Jencke  und  Kommerzien- 
rat Brauns  werden  als  persönliche  Mitglieder  in 
die  Nordwestliche  Gruppe  aufgenommen. 

Zu  3.  wird  der  vorstehend  abgedruckte  Jahres- 
bericht des  geschäftsführenden  Mitgliedes  einstimmig 
genehmigt.  Es  wird  dabei  bezüglich  der  Kalk- 
sleinfrachten beschlossen,  beim  Herrn  Minister 
der  öffentlichen  Arbeiten  einer  Herabsetzung  der- 
selben zu  befürworten. 

Zu  t.  wird  die  Beschlußfassung  über  einen 
Antrag  der  Firma  H.  Schlieper  &  Sohn- 
Grüne  i.  \V.,  betreffend  die  Eisenbahntarifierung 
von  Ketten  für  die  Schleppschiffahrt,  bis  zur  Neu- 
regelung unserer  handelspolitischen  Beziehungen 
zum  Auslande  vertagt. 

Schlufs  der  Hauptversammlung  2  Uhr. 

Der  Vorsitzende :    Das  gcsiliäftsfiilirende  Mitglied: 


A.  Serpae*, 

Kgl.  fleh.  Kom.n*nirnr.L 


Dr.  Btumtr, 

M.  d.  R.  o.  A. 


Temperstahlguft*. 

Kine  Studie  in  der  gröfsten  Temperstahlgiefserei  Europas. 

Von  Bernhard  Osann. 

<  Nachdruck  »erbot«.) 

Temperst nhlgufa  ist  ein  Erzengnils  des  I  Gufs  einführte.  Das  Erzengnifs  wurde  als  etwas 
Glühfrischens.  Man  wendet  die  Bezeichnung,  nicht  1  ganz  Anderes  als  das  bis  dahin  bekannte  auge- 
gerade sehr  folgerichtig,  im  üblich  gewordenen  sehen,  weil  man  glaubte,  Stahl  vorsieh  zuhaben, 
Sprachgebrauche  nnr  auf  Förderw.ngenräder  und  der  durch  längeres  Glühen  in  den  Teinperöfen 
Büchsen  für  Schmalspurbahnzwecke  an  und  be-  j  weicher  gemacht  werden  mufste  —  daher  der 
zeichnet  andere Gufsstncke,  die  in  derselben  Weise  i  Name  Tempern".  Dies  ist  natürlich  eine  irrthüm- 
erzeugt  sind,  vielfach  sogar  zusammen  mit  den  liehe  Anschauung,  der  man  aber  wohl  hie  und 
obengenannten  Theilen  und  in  denselben  Oefen,  da  noch  begegneu  mag,  um  so  mehr  als  über  deu 
mit  dem  Namen  „schmiedbarer  Gufs".  Ledebur  Einfltifs  von  Stahlabfallen  in  der  Cnpolofen- 
äufsert  die  Ansicht,  dafs  die  Benennung  Temper-  gattirung  viele  irrige  Auffassungen  bestehen.  Das 
stahlgufs  entstand,  als  man  neben  dem  Tiegel-  Eisen,  welchcB  boi  der  Herstellung  von  Temper- 
schmelzen  Cupolofenbetrieb  mit  viel  Schmied-  stahlgufs  aus  dem  Cupolofen  (liefst,  ist,  selbst 
eisenschrott  in  der  Gattirung  für  schmiedbaren  wenn  die  Gattirung  ausschliefslich  aus  Stahl  und 
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Schmiedeisenachrott  besteht,  Roheisen  von  an- 
nähernd 3  °/o  Kohlenstoff,  weil  der  Schmelzkoks 
so  viel  Kohlenstoff  abgiebt,  wie  zur  Sättigung  des  I 
schmelzenden  Eisens  erforderlich  ist.  Erst  in  den 
Temperöfen  erfolgt  die  Abnahme  des  Kohlenstoffs. 

Will  man  durchaus  einen  Unterschied  zwischen 
Temperstahlgafs  und  schmiedbarem  Gufs  geltend 
machen,  so  kann  es  nur  der  sein,  dafs  beim 
enteren  die  Entkohlung  meist  nicht  so  weit  vor- 
geschritten ist  wie  bei  letzterem,  was  damit 
zusammenhangt,  dafs  dem  Temperstahlgnfs  nnr 
schwerere  Gufastücke  von  gröfserer  Wandstärke 
unterworfen  werden.  Man  sollte  dann  aber  auch 
folgerichtig  alle  Gufsstücke,  die  durch  GHihfrischen 
entstanden  sind  und  mehr  als  0,ö  °/o  Kohlenstoff 
enthalten, als  „  Temperst  ahlgnfsst  ücke  u ,  und  solche, 
die  weniger  enthalten,  als  „schmiedbare  Gufs- 
stncke*  bezeichnen.  Dem  widersprechend  werden 
aber  beispielsweise  Beschlagtheilo  für  Eisenbahn- 
wagen, die  als  starkwandige  Theile  vielfach  zu- 
sammen mit  Förderwagenrädern  getempert  werden , 
unter  dem  Namen  „schmiedbarer  Gufs"  geführt. 

Das   Erzeugungsverfahren   bernht   auf  der 
Entkohlnng  von  Gufseisen  durch Glühfrischen  d.h. 
durch  andauerndes  Glühen  in  dichter  Berührung 
mit  Eisenoxyden.    Der  Kohlenstoff  entweicht  in 
Form  von  Koblenoxyd  aus  der  den  Oxyden  benach- 
barten Schicht.    Durch  die  Molecularwanderung 
werden  auch  die  inneren  Schichten  in  Mitleiden- 
schaft gezogen.  Der  Vorgang  ist  beendet ,  wenn  auch 
der  innere  Kern  nicht  mehr  die  Strnctur  und 
den  Kohlen ätoffgehalt  des  Gufseisens  zeigt.  Er- 
forderlich ist  eine  geeignete  Zusammensetzung 
des  Gufsstflcks ,  das  in  unserem  Falle  entweder 
im  Cupol-  oder  Flammofen  erzeugt  wird,  indem 
Tiegel8cbmelzerei,  die  bei  der  Erzeugung  von 
schmiedbarem  Gnfs  auch  heute  noch  eiue  grofse 
Rolle  spielt,  hier  ausgeschlossen  ist.   Als  Sauer- 
stoff abgebende  Oxyde  kommen  nur  Eisenerze 
in  Betracht. 

Das  Temperstahlverfahren  gewinnt,  nament- 
lich bei  näherer  Betrachtung,  an  Interesse,  wenn 
es  auch  nicht  im  entferntesten  solche  Kapital- 
mengen  vertritt  wie  die  Roheisen-  und  WalzeiBen- 
erzeugung.    leb  folgte  daher  gern  einer  Auf- 
forderang, die  der  Vorstand  der  Gelsenkirchener 
«rofrstahl-  und  Eisenwerke  mir  gegenüber  aus- 
sprach, um  die  entsprechenden  UnterBuchungen 
einzuleiten  und  sie  im  Zusammenhange  mit  der 
Schilderung  der  dortigen  Betriebsverhältnisse  zu 
veröffentlichen.     Vom  wirtschaftlichen  Stand- 
pnokt  aus  ist  es  interessant,  den  Kampf  mit 
dem  Sieraens-Martinverfahren    und    die  Wett- 
bewerbsfähigkeit des  letzteren  bei  kleineren  Gufs- 
stocken  zu  betrachten.  Ferner  zeigt  das  Verfahren 
eise  Reihe  von  wissenschaftlich  hoch  interessanten 
Vorgingen.    Abgesehen  von  den  Veränderungen 
ii<s  Eisens  beim  Cnpolofenschmelzen  ist  es  das 
\bfHeCzea  des  Koblenstoffs  ans  inneren  Schichten 
in  äuAere.    Der  Kohlenstoff  ändert  seine  Gestalt. 


Aus  dem  amorphen  Kohlenstoff  wird  graphitischer; 
wohlgemerkt  aber  nicht  Graphit,  sondern  die  dem 
Graphit  verwandte,  aber  doch  in  ihren  Eigen- 
schaften selbständige  Temperkohle  —  bo  genannt, 
weil  sie  bei  Temperverfahren  d.  h.  Glühverfahren 
in  Erscheinung  tritt.  Leider  sind  der  Räthsel 
noch  viele,  nnd  es  stehen  vielfach  Worte  da, 
„wo  Begriffe  fehlen".  Schliefelich  mag  auch  die 
in  Folgendem  gegebene  Beschreibung  einer  modern 
eingerichteten  Temporstahlgiefserei  mit  dazu  bei- 
tragen, die  Legende  zu  zerstören,  dafs  man  in 
deutschen  Giefsereien  in  Bezug  auf  Transport- 
wesen und  andere  Hülfsmittel  zur  Verbilligung  des 
Betriebes  hinter  amerikanischen  Giefsereien  zurück- 
stände. Das  Werk,  von  dem  die  Rede  ist,  sind  die 
„Gelsenkircheuer  Gufsstahl-  und  Eisen- 
werke vormals  Munschcid  &  Co.  in  Gelsen- 
kirchen". Nach  allen  Ermittlungen  ist  es  nicht 
nur  die  gröfste  Temperstahlgiefserei  in  Deutsch- 
land, sondern  auch  der  ganzen  Welt;  wenigstens 
haben  bisher  alle  Fachgenossen  französischer, 
belgischer,  englischer  und  amerikanischer  Natio- 
nalität, welche  das  Werk  besucht  haben,  zugegeben, 
dafs  kein  Werk  von  ähnlicher  Erzeugungsfähig- 
keit in  ihrem  Lande  bestände.  Als  vor  etwa 
1 2  Jahren  die  Herstellung  von  Sieinens-Martinstahl 
für  Stahlformgnfszwecke  eine  aufserordentliche 
Ausbreitung  gewann  und  viele  neue  Stahlform- 
gufswerke  entstanden,  glaubte  man,  das  Ende 
der  Temperstahlgufsräder  sei  gekommen;  um 
so  mehr,  als  sich  eine  grofse  Anzahl  neuer 
Martinwerke  sogleich  auf  die  Erzeugung  von 
Grubenwagenrädern  warf  —  vielfach  schon  aus 
dem  Grunde,  um  ein  geeignete*  Füllerzeugnifs 
zu  haben  —  und  die  Preise  naturgemäfs  stark 
herunter  gingen.  Dazu  kam  bald  ein  Nieder- 
gang der  Conjnnctur,  der  dio  Werke  an  sich 
auf  eine  harte  Probe  stellte.  Trotz  alledem  liegt 
gegenwärtig  der  Fall  so,  dafs  hente  noch  mehr 
Temperöfen  im  Betriebe  sind  als  damals,  so  dafs 
nur  ein  Theil  des  durch  die  allerdings  ausser- 
ordentlich gesteigerte  Kohlenförderung  verur- 
sachten Bedarfszuwachses  den  Siemens-Martin- 
öfen zu  gute  gekommen  ist.  Es  mufs  also  dem 
Temperstahl  verfahren  eine  grofse  Lebensfähigkeit 
innewohnen,  die  auf  wirthschaftlichen  Vortheilen 
beruht,  welche  es  vor  dem  Siemens-Martinver- 
fähren hat,  wenigstens  für  Theile  geringeren 
Gewichts.  In  den  Werken,  die  gleichzeitig  über 
das  Siemens-Martin-  und  das  Tempjerstahlverfahrcn 
verfügen,  findet  eine  Arbeitsteilung  statt.  Die 
schwereren  und  starkwandigeren  Theile  werden 
ans  dem  Martinofen,  sämmtliche  Büchsen  nnd  alle 
Räder  bis  zu  einer  bestimmten  Gewichtsgrenze 
dagegen  aus  dem  Cupolofen  gegossen  und  nachher 
getempert.  Die  Stellung  dieser  Gewichtsgrenze 
hängt  von  den  Einrichtungen  und  dem  Betriebs- 
verfahren ab.  In  den  Gelsenkirchener  Gufsst ahl- 
werken liegt  sie  bei  etwa  15  bis  1H  kg  Stiiek- 
gewicht  eines  Rades ;  es  sei  denn,  dafs  ein  Radmodell 
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besonders  starkwandig  ist  and  sich  aus  diesem  1 
Grunde  auch  bei  geringerem  Stückgewicht  schlecht 
zum  Tempern  eignet. 

Zur  Erläuterung  der  Wettbewerbsfähigkeit 
dos  Temperverfahrens  gegen  das  Martinverfahren 
mögen  folgende  Angaben  dienen:  Noch  heute 
arbeitet  eine  gröfsere  Fabrik  für  Räder  und 
Radsätze  dos  Siegerlandes,  die  sich  alten,  guten 
Rufes  erfreut,  ausschliefslich  nach  dem  Temper- 
verfahren. Ein  rheinländisches  Werk  war  vor 
etwa  drei  Jahren  gezwungen,  seinen  Betrieb 
aus  einer  grofsen  Stadt  in  einen  Vorort  zu  ver- 
legen. Es  wurde  daselbst  ein  Siemens-Martin- 
werk  mit  allen  Errungenschaften  der  Neuzeit, 
daneben  aber  vier  Temperöfen  geschaffen,  die 
man  nicht  entbehren  zu  können  glaubte.  Die 
obengenannten  Gelsonkirchener  Gufsstahlwerke 
besitzen  eine  sehr  umfangreiche  Martinanlage, 
die  mit  drei  Oefen  ein  Stahlforingufswerk  bedient 
und  in  der  Stöcke  bis  zu  50  t  Fertiggewicht 
gegossen  werden  können.  Trotzdem  hat  diese 
Firma  nie  darau  gedacht,  ihre  Temperstabl- 
giefscrei  einzuschränken;  im  Gegentheil  hat  sie 
erst  vor  wenigen  Jahren  eine  ganz  bedeutende 
Erweiterung  der  Anlage,  ziemlich  gleichzeitig 
mit  der  Vergrößerung  des  Siemens-Martinwerks, 
vorgenommen.  Gegenwärtig  vermag  die  Temper- 
stahlhtttte  werktäglich  etwa  1000  Räder  und 
250  Hachsen,  im  Gewicht  von  zusammen  rund 
15  000  kg,  zu  formen,  zu  giefsen,  zu  tempern  und 
zu  bearbeiten,  jährlich  also  etwa  300  000  Räder 
und  75  000  Büchsen  im  Gesammtgewicht  von 
rund  4500  t,  zu  welcher  Erzeugungsmenge  dann 
noch  die  im  Martinwerk  abgegossenen  Räder 
kommen. 

Aus  dem  Gesagten  geht  zur  Genüge  hervor, 
dafs  das  Temperverfahren  durchaus  nicht  als 
ein  veraltetes  und  überholtes  Verfahren  anzu- 
sehen 18t. 

Die  Frage  der  besseren  Beschaffenheit  der 
Erzeugnisse  beider  Verfahren  aufzurollen,  ist 
nicht  dor  Zweck  dieses  Aufsatzes.  Die  That- 
sachen  beweisen,  dafs  mit  beiden  Verfahren 
gleich  gute  Beschaffenheit  erreicht  wird.  Fehl- 
ergebnisse kommen  ebenso  auch  bei  beiden  vor. 
Es  handelt  sich  also  lediglich  um  wirtschaft- 
liche Fragen,  die  sich  in  Selbstkostenrechnungen 
ausdrücken.  Ich  will  versuchen,  auf  die  Unter- 
schiede in  dieser  Beziehung  hinzuweisen.  Zu- 
nächst ist  es  allerdings  nicht  verständlich,  wie 
es  kommt,  dafs  der  Siemens-Martinofen  höhere 
Selbstkosten  haben  soll,  als  der  Temperofen. 
Eiu  grofser  Martinofen  hat  bekanntlich  25  bis 
30  °/o  Kohlenverbranch,  vom  Einsatz  gerechnet, 
bei  einem  Abbrande  von  6  bis  9  °/o.  Dem- 
gegenüber steht  das  Cupolofenschmelzen  beim 
Temperverfahren  mit  nahezu  40  °/°  Koks- 
verbrauch, also  im  Geldwerthe  ungefähr  die 
doppelte  Ausgabe  für  Brennmaterial.  Der  Ab- 
brand  beträgt  allerdings  nur  etwa   4  die 


Lohnausgabe   ist   erheblich  kleiner,  auch  die 
Ofenunterhaltung  und  Abschreibung  kostet  nicht 
so  viel,  wenn  auch  die  Ausmauerung  des  Cupol- 
ofens  bei  der  hohen  Temperatur  sehr  stark  an- 
gegriffen wird.    Der  Einsatz  kostet  in  beiden 
Fällen  ungefähr  dasselbe.     Das  Ergebnifs  wird 
sein,  dafs  eine  Tonne  des  aus  dem  Cnpolofen 
abgestochenen  flüssigen  Metalls  ungefähr  ebenso 
viel  kostet,  wie  bei  einem  grofsen  Martinofen 
bei  Tag-  und  Nachtbetrieb.    Nunmehr  werden 
die  Guisformen  gefüllt.     Dieselben  kosten  bei 
Martinstahl  allerdings  erheblich  mehr,  da  die 
Formen  aus  feuerfestem  Material  unter  kräftigem 
Stampfen  hergestellt  und  sehr  sorgfältig  gebrannt 
werden   müssen,   während   beim  Temperstahl- 
verfahren  die  Formen  aus  grünem  Sande  in 
gewöhnlicher  Weise  hergestellt  werden.  Aller- 
dings wird  auch  vielfach  aus  dein  Martinofen 
in  Formen  aus  grünem  Sande  gegossen,  man 
ist  aber  vielfach  wieder  davon  abgegangen,  da 
es  nicht  so  leicht  ist,  kleine  Störungen  beim 
Ofengauge,    dem  Abstich  oder  auch  bei  den 
Pfannen  zu  vermeiden,  die  eine  Abkühlung  des 
Stahls  im  Gefolge  haben.     Derartige  Formen 
sind  eben  überaus  empfindlich.    Aber  auch  da, 
wo  man  in  Martinwerken  die  Räder  mit  dauerndem 
Erfolge  in  grünem  Sande  formt,  wird  man  im 
günstigsten   Falle    mindestens    den  doppelten 
Formerlohn  anlegen  müssen.     Hinzu  tritt  noch 
die  höhere  Ausgabe   für  Formmasse  und  für 
gröfseren  Formkastenverschleifs.   Man  vergegen- 
wärtige sich,  dafs  ein  Former  ohne  Gehülfen 
bei  Temperstahlgufs  50  bis  <>0  Räder  in  zehn- 
stündiger Schicht  formt,  ohne  dafs  diese  Leistung 
auffällt.   Werden  die  Stahlgufsformen  getrocknet, 
so  kommen  anfser  dem  Brennmaterial  des  Trocken- 
ofens noch  bedeutende  Htilfsarbeiterlöhne  für  ihren 
Transport  in  Ansatz.    Ebenso  sind  die  Ausgaben 
für  die  Anfertigung  dor  Kerne  bei  Martinstahl- 
gufs  erheblich  höher.    Sehr  wesentlich  belastet 
ihn  auch  das  Abschneiden  der  verlorenen  Köpfe. 
Nachdem  dies  aber  geschehen  und  die  Martin- 
stahlräder in  der  Putztrommel  von  anhaftender 
Formmasse  befreit  sind,   können  sie,   dn  ein 
Glühen  nur  ausnahmsweise  nöthig   ist,  ohne 
weiteres  der  Bearbeitung   übergeben  werden , 
während  Tomperstahlgufsräder  zunächst  im  Kühl- 
ofen  abgekühlt,   von   dem  Formsande  befreit 
werden,  dann  in  die  Temperöfen  eingesetzt  und 
nach  etwa  1 4  tägigem  Verweilen  in  den  Oefen 
wieder  ausgepackt  werden  müssen.  Zum  Tempern 
ist  eine  beträchtliche  Ausgabe  für  Erz  und 
Kohlen  (300  kg  Kohle  für  100  kg  üufswaare) 
erforderlich.    Da  die  Theile  sich  im  Temperöfen 
verziehen,  müssen  sie  unter  Pressen  gerichtet 
werden ,    ehe   sie    in   Bearbeitung  genommen 
werden  können.    Alle  diese  Umstände  belasten 
das  Temperstalilverfahren  ungünstig,  heben  die 
Ersparnifs  an   Formerlohn   u.  s.  w.   auf,  und 
würden   es  zweifellos  zum  Erliegen  bringen, 
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wenn  nicht  einige  Umstände  vorhanden  wären, 
welche  in  obiger  Darstellung  noch  nicht  ge- 
würdigt sind.  Zunächst  kann  man  einen  Stahl- 
formgufs-Martinofen  nur  selten  Tag  and  Nacht 
vollständig  aasnutzen  nnd  den  Brennmaterial- 
aufwand auf  das  Mafs  eines  auf  Walzwerks- 
erzeugnisse  gehenden  Martinofens  herabdrücken. 
Bei  der  Räderherstellung  wird  man  es  wohl 
auch  nur  in  Ausnahmefällen  mit  grofsen  Martin- 
öfen tu  tbun  haben,  weil  es  schlechterdings 
unmöglich  ist,  die  Stahlerzeugung  einer  grofsen 
Charge  anstandslos  zu  vergiefsen,  wenn  eine 
erhebliche  Anzahl  derartig  kleiner  Formen  vor- 
handen ist.  Der  Gufs  hält  zu  lange  auf,  und 
es  pafst  nun  einmal  ein  solches  Sondererzeugnifs 
nicht  in  eine  Stahlformgufs-Giershalle,  die  auf 
Walzwerks-,  Schiffbau-  und  schweren  Maschinen- 
gufs  zugeschnitten  ist.  Man  mufs  also  für 
unseren  Fall  kleinere  Martinöfen,  mit  höchstens 
5000  kg  Fassungsvermögen,  als  die  normalen 
ansehen,  sich  dementsprechend  aber  auch  mit 
einem  höheren  Kohlen  verbrauche,  selbst  bei  drei 
Chargen  in  24  Stunden,  vertraut  machen.  Fehlt 
es  an  Arbeit,  so  wird  der  Martinofen  za  einem 
furchtbaren  Kohlenfresser.  Kohlenverbrauchs- 
zahlen von  190  kg  auf  100  kg  Einsatz,  ja 
sogar  von  300  kg,  sind  mir  in  solchen  Fällen 
schon  begegnet.  Auch  der  Abbrand  ist  dann 
erheblich  höher,  als  bei  einem  vollausgenutzten 
Ofen.  Ich  würde  einen  Abbrand  von  13  °/o 
bei  nicht  bis  zur  vollen  Fassungskraft  aus- 
genutzten Oefen  nicht  für  besonders  auffallend 
halten.  Ebenso  steigen  bei  mangelnder  Be- 
schäftigung die  Schmelzerlöhne,  Reparaturen  nnd 
Abechreibnngsbeträge  für  die  Gewichtseinheit. 
Derartige  Zahlen  verschieben  natürlich  die  Selbst- 
kostenrechnung. Am  schlimmsten  werden  in 
arbeitsarmer  Zeit  naturgemäfs  diejenigen  Werke 
betroffen,  die  nur  einen  Martinofen  haben  und 
die  Erzeugung  einschränken  müssen,  ohne  den 
Ofen  aufser  Feuer  setzen  zu  können. 

Im  Gegensatz  dazu  ist  das  Temperstahl- 
verfahren in  jeder  Weise  anpassungsfähig.  Die 
einzige  Selbstkostensteigerung  kann  in  einem 
Mehrverbraach  an  Füllkoks  und  Ofennnterhnltungs- 
k osten  bestehen  und  auch  hierin  wird  man  meist 
vorbeugen  können,  indem  man  die  Anzahl  der 
wöchentlichen  Schmelzen  vermindert  und  ihr 
Gewicht  beibehält. 

Noch  ein  anderer  Umstand  tritt  beim  Schmelz- 
betriebe za  Gunsten  des  Temperstahlverfahrens 
hinzu.    Martin8tahlguf8  verlangt  viel  stärkere 
Köpfe  und   Eingüsse,  die  immer  wieder  ein- 
geschmolzen werden  müssen,  so  dafs  man  mit 
Einschlafe  des  Abbrandes  für  100  kg  fertiger 
Gn/swaare  dieser  Gattung  etwa  200  kg  Einsatz- 
menge  im   Ofen,   dagegen  bei  Temperstahlgufs 
gor  130  kg"  za  rechnen  hat.    Der  Unterschied 
roo  70  kg  mnfs  mit  der  für  1000  kg  Einsatz 
erforderlichen    Kohlenmenge,   im  weiteren  mit 


Stahl  und  Eisen.  25 


dem  entsprechenden  Lohn,  Ofenunterhaltung  und 
Abschreibungsbetrage  und  mit  der  höheren  Ab- 
brandziffer  zu  Ungunsten  des  Siemens-Martin- 
betriebes belastet  werden.  Für  100  kg  fertiger 
Gufswaare  beträgt  der  Abbrand  im  Martinofen 
15  kg,  beim  Temperstahlverfahren  einschliesslich 
des  Verlustes  im  Temperofen  (5  °/o)  nur  H 
bis  12  kg. 

Bekannt  ist  die  Erscheinung,  dafs  Räder  aus 
Siemens  -  Martingufs  vielfach  schwerer  ausfallen 
als  die  Temperstahlrnder,  weil  der  Former  das 
Modell  beim  Herausheben  stärker  lockern  mufs, 
dafs  auch  meist  ein  gröfserer  Fehlgufsfall  eintritt 
und  man  leicht  Gefahr  läuft,  dafs  die  Räder  zu 
weich  werden,  weil  das  Uiefsen  sich  in  die 
Länge  zieht  und  die  Entkohlung  des  Ofeninhaltes 
inzwischen,  wenn  mau  keine  Vorsichtsmalsregeln 
trifft,  zu  weit  fortschreitet. 

Schmierbüchsen  für  Radsätze  werden  oft 
ungern  und  nur  unter  grofsero  Fehlgufsverlust 
von  Siemens- Martinwerken   gefertigt.  Gerade 


Abbild.  1.   Radsatz  mit  durchgehender  Schmierbüchse. 


bei  diesen  Teilen  zeigt  sich  die  Ueberlegenheit 
des  Temperstahlgusse«  für  dünne  Querschnitte. 
Um  einen  Anhalt  zur  Beurtheilung  der  Er- 

I  zeugungswerthe  zu  geben,  habe  ich  die  Bedarfs- 

:  inenge  an  Radsatzmaterial  einer  fiskalischen  Berg- 
werksdirektion,  deren  Anteil  an  der  Steinkohlen- 
förderung Preufsens  bekannt  ist,  zu  einer 
Schätzung  benutzt  und  biu  dabei  zu  dem  Er- 
gebnis von  etwa  «300  t  im  Werte  von  etwa 

]  2  nun  000  Jl  als  Jahresbedarf  an  Förderwagen- 
rädern und  Büchsen  für  den  Steinkohlenbergbau 
im  Königreich  Preufsen  gekommen.  Nimmt  man 
die  anderen  deutschen  Staaten  hinzu  und  be- 
rücksichtigt den  Bedarf  der  Braunkohlen-,  Salz- 

\  und  Erzbergwerke,  sowie  der  Fabrik-  und  Feld- 
bahnen, so  erhöht  sich   diese  Zahl  erhehlii-h. 

Räder  und  Radsätze,  um  die  es  sich  haupt- 
sächlich handelt,  sind  in  der  Abbildung  1  wieder- 
gegeben. Die  Achse  ist  aus  gewalztem  Material 
gefertigt.  Andere  nach  demselben  ErzougungB- 
verfahren  hergestellte  Formstücke  für  Eisenbahn- 
wagen veranschaulicht  Abbildung  2. 

Ehe  auf  die  chemischen  Vorgänge  und  die 
Theorie  des  Temperstahlverfahrens  eingegangen 
wird,  soll  eine  Beschreibung  des  Berstellungs- 
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verfahren»,  wie  es  auf  den  Gelsenkirchoner 
Gufsstahlwerken  ausgeübt  wird,  vorausgehen: 

Die  Gelsenkirchener  Gußstahl-  und  Eisenwerke 
sind  im  Jahre  1M89  als  Aktiengesellschaft  aus 
der  Firma  Hunscheid  &  Co.  hervorgegangen. 
1875  wurden  die  ersten  Tempereifen,  1885  der 
erste  Martinofen  gebaut. 

Abbildung  3  giebt  einen  Grundrif»  der  Giefserei 
und  der  Temperhtitte.  Es  sind  20  Temperöfen 
vorhanden.  Die  Bearbeitung«-  und  Putzwerk- 
stätten schlief8en  sich  auf  der  rechten  Seite  an 
(s.  den  Plan).  Besonderes  Augenmerk  ist  bei 
dem  Aufbau  der  Anlage  dem  Transportwesen 
gewidmet,  von  dem  noch  mehrfach  die  Rede 
sein  wird.  Die  beiden  Cupolöfen  siud  ab- 
wechselnd im  Betrieb  und  ha- 
ben bei  «iOO  mm  lichtem  Durch- 
messer und  etwa  4,0  m  Schiuelz- 
e&ulenböhe  eine  ständliche 
Schraelzleistung  von  2000  kg 
bei  ungefähr  39  %  Koksver- 
branch(vomEinsatzegörechnet). 
Es  wird  von  Morgens  H  Uhr  bis 
(i  Uhr  Abends  geschmolzen.  Die 
Cupolöfen  sind  mit  einer  ge- 
meinsamen gemauerten  Esse, 
die  sich  über  einer  Funken- 
kammer erhebt,  ausgerüstet. 
Die  Windzufuhr  erfolgt  durch 
zwei  einfache  Formen  von 
150  mm  Durchmesser,  ohne 
Windkasten,  bei  46  cm  Wasser- 
säule durch  ein  elektrisch  ge- 
triebenes Rootsgebläse.  Die 
Gattierung  besteht,  abgesehen 
von  den  wieder  einzuschmel- 
zenden Eingössen  und  Wrack- 
stücken, aus  71  °/o  Schmied- 
eisen- und  Stahlschrott  (sogen. 
Kernschrott)  und  29  °/°  eines 
Spczialkoksroheisens. 

Der  Schrott  darf  nicht  sperrige  Stücke  ent- 
halten. Als  Flufsmittel  dient  Kalkstein.  Flufs- 
spat  ist  als  entbehrlich  wieder  verlassen  worden. 
Der  Füllkoks  ist  in  obengenanntem  Koksverbrauch 
einbegriffen.  Anf  die  Zusammensetzung  der 
Gattirungsbestandteile  und  des  erfolgenden  Eisens 
komme  ich  noch  zurück.  Der  hohe  Schrottzusatz 
ist  eben  notwendig,  um  die  richtige  chemische 
Zusammensetzung,  d.  b.  den  geringen  Mangan-, 
Silicium-  und  Schwefelgehalt  zu  gewährleisten. 
Der  Abbrand  beträgt  nach  dem  Durchschnitt  von 
I  willkürlich  herausgegriffenen  Monatsergebnissen 
4,3c/o  vom  Einsatz.  Er  erscheint  anderen  Er- 
fahrungen im  Giefaereibetriebe  gegenüber  niedrig. 
Die  Erklärung  ist  darin  zu  suchen,  dafs  der  Kohlen- 
stoffgehalt des  flüssigen  Eisens  von  etwa  1  °/o  anf 
etwa  3  °/'o  durch  die  Kohlenstoffabgabe  des  Schmelz- 
koks  erhöht  wird.  Der  durchschnittliche  Anteil 
des  Füllkoks  ist  etwa  1 1,5  %  vom  Schmelzkok». 


Dor  hoho  Koksverbrauch  wird  natürlich  Jun  h 
daHSchrottscbmelzen bedingt.  Ein anderes  Temper- 
stahlwerk,  das  dem  Verfasser  bekannt  ist,  hatte 
den  gleichen  Koksverbraueh.  Das  Abstechen  des 
flüssigen  Eisens  erfolgt  ausschliefslich  in  UiefB- 
pfannen,  die  auf  der  Hängebahn  gefördert  werden. 
(Abbildung  4).  Jede  Gießpfanne  fafst  40O  kg-. 
Sie  werden  mit  Handrad-  und  Schneckenrad- 
vorgelege gekippt.  Zum  Fördern  und  Steuern 
dient  eine  Gabel  und  Stange  in  der  Verlängerung' 
der  Schildzapfen.  Durch  Handrad  und  Gewinde- 
spindel  kann  die  Pfanne  gehoben  und  gesenkt 
werden. 

Die  Hängebahn  beherrscht,  wie  die  Abbild.  5 
erkennen  läfst,  die  ganze  Giefserei  und  Teinper- 


Abbildung  2.    Formstücke  für  Eisenbahnwagen. 


hütte.    Sie  dient  nicht  nur  zum  Transport  des 
flüssigen  Eisens,  sondern  auch  für  die  Förderung 
des  Formsandes,  der  Gufswaaren(  Abbildung  6),  der 
Kuhlen  und  des  Erzes  für  den  Temperbetrieb.  In  der 
Giefserei  kann  jede  Form  von  der  Hängebahn 
aus  gegossen  werden.    Die  Einzelheiten  sind  aus 
den  Abbildungen  ersichtlich.  Kichtungsänderungeu 
der  Fahrzeuge  werden  durch  Weichen  und  Dreh- 
scheiben ermöglicht   (Abbildung  7).  Letztere 
sind    mit    einer    Schutzvorrichtung  versehen, 
um    zu    verhindern ,     dafs    ein  Fördergefäfs 
auch    bei  unachtsam   eingestellter  Drehscheibe 
entgleist.    Die  Hängcbahnanlage  hat  die  Firma 
J.  Pohlig,  Act.-Ges.  in  Cöln,  ausgeführt.  Nach 
Einführung  dos  Hängebahnbetriebes  konnte  der 
Accordformerlohn  um  15  °/o  herabgesetzt,  außer- 
dem 1  Pfannenträger  zu  je  3,50  t,4f  Tagolohn 
und  2  Gufswaarenfahrer  zu  je  .'{,20  J(  Tagelohn 
gespart  werden. 
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Dm  Formen  der  Kader  and  Büchsen  geschieht 
in  einfacher  Weise  in  grünem  Sande.  Wie  getagt, 
bringt  es  ein  Former  bis  zu  50  bis  60  Stück 
Badern  als  Tagesleistung.  Unter  diesen  Umstanden 
haben  alle  Erwägungen  behufs  Einführung  der 
Formmaschine  zu  keinem  Ergebnis  geführt,  da 
auch  mit  einer  Formmaschine  kaum  eine  höhere 
Tagesleistung  erreicht  werden  wird.  Von  einem 
mechanisch  betriebenen  Stampfen  oder  Pressen 
des  Formsandes  wird  man  von  vornherein  bei 
der  Natur  der  Formtechnik  absehen  müssen,  und 
die  Arbeit  des  Modellaushebens,  das  maschinell 
geschehen  könnte,  spielt  eine  verhältnifsmäfsig 
geringe  Rolle.  Das  was  hierbei  an  Zeit  gewonnen 
ist,  wird  wieder  dadurch  wett  gemacht,  dafs  die 
Formen  und  Formkasten  zur  Formmaschine  und 
von  da  aas  wieder  an  die  Giefsstelle  gebracht 
werden  müssen.  Kennzeichnend  für  diese  Former- 
arbeit ist  es,  dafs  gelernte  Former  und  am  aller- 
wenigsten Stahlformer  nicht  solche  Leistungen 
erreichen,  wie  von  der  Strafse  aufgegriffene 
Ta^earbeiter,  nachdem  sie  sieb  mit  der  Arbeit 
vertraut  gemacht  haben.  Es  ist  dies  eben  auch 
ein  Vortheil,  den  die  Terouerstahlgiefserei  vor 
der  Stahlformgiefserei  hat,  bei  welcher  eine  solche 
Handhabung  der  Formtechnik  undenkbar  ist. 

Unter  jeder  Hangebahnschiene   der  neuen 
Formerei  stehen  zwei  Reihen  Formen ;  anf  diese 
Weise  haben  etwa  850  Raderformen  allein  in 
der  neuen  Formerei  nebeneinander  Platz.  That- 
sachlich  sind  auch  bereits  1000  Räder  als  Tages- 
gifaleistung  ohne  Nachtschicht  erzielt,  abgesehen 
von  der  Erzeugung  an  Büchsen.   Dieser  Leistung 
sind  auch  die  Temperöfen  und  die  Bearbeitungs- 
m&schinen  völlig  ge- 
wachsen.   Die  Kerne 
frir  Kider  und  Büchsen 
werden  mit  der  Hand 
gestampft,  jedoch  wird 
eine  mechanische  Ein- 
an- 


gewendet, um  die  bei- 
den  eisernen  Kern- 
kastenhälften zusam- 
menzupressen. Diese 
Einspannvorrichtung 
ist    unterhalb  der 
Kernmacherbank  an- 
gebracht.  Der  Kern- 
kuten  verschwindet 
bei  einem  Hebeldruck 
wie  in  einer  Versen- 
kung und  kommt  eben- 
so wieder  zum  Vor- 
itbein.   Um  die  Ent- 
/«roitogder  Kernmasse 
beim  Pntzen  zu  er- 
leichtern,    wird  ein 
eioacher  Kunstgriff 
bei  ihrer  Zusammen- 
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setznng  angewendet.  Die  Kerne  werden,  ohne 
sie  zn  schwarzen,  getrocknet.  Die  Gufsstfickc 
bestehen   aas   weifsem  Eisen.    Sie  würden  bei 


Abbildung  4. 
Uiefsen  mit  Pfanne  an  der  Hängebahn. 

einer  Abkühlung  an  der  Lnft  sofort  springen 
and  müssen  dahor  ebenso  wie  Glas  in  einem 
Kühlofen  abkühlen,  der  durch'  Heizung  aaf  die 
erforderliche  Anfangstempe- 
ratur  gebracht  wird.  Abbil- 
dung K  stellt  die  beiden 
Kühlöfen  dar.  Die  Gu Is- 
stücke werden  in  rothwar- 
meni  Zustande  aaf  der  einen 
Seite  eingesetzt  and  an  der 
entgegengesetzten  heraus- 
gezogen, nachdem  sie  in 
der  Nacht  zusammen  mit 
dem  Ofen  erkaltet  sind. 
Darauf  werden  sie  in  einem 
gewöhnlichen  Kollfafs  vom 
anhaftenden  Sande  befreit, 
die  Kerne  herausgestofscn 
und  vom  Meister  abgenom- 
men. Nunmehr  gelangen  sie 
in  den  Temperofen  and  wer- 
den zu  diesem  Helmte  durch 
einen  Aafzag,  der  die  Hänge- 
bahn -  Gefalse  unvermittelt 

aufnimmt  und  oben  an  Hängebahnschienen  abgiebt, 
der  Temperofenbühne  zugeführt  der  gemein- 
samen Gichtbühne  aller  Temperöfen.  Von  da  ans 
werden  sie  zusammen  mit  Tempermasse  in  den 
Ofen  eingesetzt,  dann  der  Ofen  geschlossen  nnd 


angefeuert,  Mb  die  nöthige  Temperatur  erreicht 
ist.  Diese  mafs  einige  Tage  gehalten  werden, 
alsdann  beginnt  das  Abfeuern,  schließlich  das 
Abkühlen  nnd  im  Anschlufs  daran  das  Auspacken 
des  Ofens.  Vom  Heginn  des  Einpackens  bis 
zum  Fertigstellen  des  Ofens  für  eine  neue  Be- 
schickung rechnet  man  2 1  Tage.  Ein  Temper- 
ofen fafst  1000  Rader  nnd  250  Büchsen  — 
Durchscbnittsgröfse  angenommen.  Unter  Berück- 
sichtigung der  drei  Sonntage  innerhalb  dieser 
21  Tage,  an  denen  die  Formerei  ruht,  die 
Temperei  aber  fortschreitet,  sind  21 — 3=18 
Oefen  erforderlich,  um  eine  werktagige  Erzeugung 
der  Giofserei  von  1000  Kadern  und  250  Büchsen 
(also  einer  Temperofenbeschickung)  zu  bewältigen. 
Da  20  Tomperöfen  vorhanden  sind,  können  zwei 
derselben  dauernd  in  Reparatur  sein,  ohne  die 
Erzengung  herabzudrücken. 

Einen  Temperofen  der  Gelsenkirchener  Guis- 
stahlwerke bringt  Abbildung  9.  Der  Ofen  hat 
einen  äufsercn  Durchmesser  von  4,6  m  und  eine 
Höhe  von  5, fit»  m  über  Hüttensohle.  Die  Rich- 
tung der  Feuergase  ist  durch  Pfeile  angedeutet. 
Es  bleibt  für  die  Gufswaaren  ein  ringförmiger 
Raum  übrig,  in  der  Zeichnung  mit  C  bezeichnet. 
Den  senkrechten  Kanal  in  der  Ofenmitte  von 
kreisförmigem  Querschnitt,  welcher  die  Feuer- 
gase in  den  Essenkanal  führt,  mnfs  man  sich  ans 
einzelnen  Ohamottecylinderu  aufgebaut  denken. 
Beim  Einpacken  und  Auspacken  wird  ein  Cylinder 
nach  dem  andern  aufgesetzt  bezw.  abgenommen. 

Als  Tempermasse  bezeichnet  man  die  Mischung 
von  Eisenoxyden,  welche  zur  Entkohlung  der 
Guf88tücke  gebraucht  werden.  Bei  der  Auswahl 


Abbildung  5.    Die  Hänjjebahnen  der  (iiefserei. 


kommt  Gehalt  an  Eisenoxyd  und  Eisenoxydoxydul, 
geringer  Gehalt  an  Schwefel  und  die  Korngröfse 
in  Betracht.  Diese  Umstände  bringen  Ver- 
schiedenheiten mit  sich,  welche  mit  örtlichen 
Bezugsquellen  im  Zusammenhang  stehen. 
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Für  den  Tempervorgang  kommt  nur  Eisen- 
oxyd in  Frage,  Eisenoxydnl  ist  daher  nnr  Ver- 
dünnungsmittel, das  allerdings  unentbehrlich  ist, 
nm  eine  zn  kräftig  wirkende  Entkohlnng  za  ver- 
hindern. Die  Ursache  dieser  Mafsnahme,  die  auf 
eine  Verminderung  der  entkohlenden  Wirkung 


Abbildung  6. 
Transport  der  Gufswaaren  mit  der  Hängebahn. 


der  Temperinasse  abzielt,  ist  das  Unansehnlich- 
werden der  Gufsstücke,  indem  sie  infolge  der 
Kohlenoxydausströmung  löcherig  und  porös  werden. 
Aach  können  dünne  Querschnitte  derartig  stark 
oxydirt  werden,  dafs  ihre  Eisenniasse  ganz  ver- 
schwindet. Auch  auf  Grund  folgender  Er- 
wlgung  findet  man  eine  Erklärung:  Man  hat 
mit  zwei  getrennten  Vorgängen  zu  thun,  der 
Entkohlnng  und  der  Kohlenstoffwanderung  von 
innen  nach  aufsen.  Letztere  erfordert  Zeit, 
was  ja  auch  die  Vorgänge  beim  Cementstahl 
beweisen.  Es  führt  also  zu  keinem  Nutzen, 
wenn  die  änfsere  Schicht  der  Gufsstücke  rapide 
entkohlt  wird,  während  das  Innere  kohlenstoff- 
reich  bleibt.  Auch  Sinterungsvorgänge  mögen 
in  Frage  kommen,  welche  unter  dem  Einflufs 
der  kräftigen  Wirkung  zu  einor  fest  dem  Gufs- 
»tück  anhaftenden  Haut  führen. 

Das  einfachste  Mittel  zur  Einführung  von 
Eisenoxydul  ist  die  Einmengung  von  bereits  ge- 
brauchter, eisenoxydulreich  gewordener  Masse. 
Die  Gelsenkirchener  Gufsstahl  werke,  welche 
einen  reichen  Rotheisenstein  zum  Tempern  ver- 
wenden, mischen  denselben  nach  dem  durch  Er- 
fahrung ermittelten  Verhältnifs  von  3 : 5  mit 
alter  Masse.    Dabei  worden  die  Krusten  und 


zusammengesinterten  Stücke  der  alten  Masse 
ausgeschieden,  diese  enthalten  die  gröfsten 
Eisenoxydulmengen,  da  sie  aus  der  Nachbar- 
schaft der  Gufsstücke  stammen. 

Ein  anderes  mir  bekanntes  Temperwerk, 
das  zum  Sintern  neigenden  steirischen  Eisen- 
glimmer (sehr  reiner,  kristallinischer  Eisenglanz, 
der  dünne  Blätter  zeigt)  verwendete,  mufste 
Haimncrschlag  und  Walzsinter  neben  gebrauchter 
Masse  einmengen.  Auch  Koksklein  soll  ver- 
wendet werden.  Bin  Versuch,  der  in  meinem 
Erfahrungsge.biete  liegt,  hatte  kein  gutes  Er- 
gebnifs;  trotzdem  mag  die  Möglichkeit  der  An- 
wendbarkvit bestehen,  obwohl  sie  auf  den  ersten 
Blick  vom  theoretischen  Standpunkt  als  falsch 
erscheint.  Wio  der  Leser  weiter  unten  sehen 
wird,  spielt  die  in  den  Poren  eingeschlossene  Luft 
eine  Rolle  und  kann  eine  aus  dem  Kohlenstoff 
des  Koks  abgeleitete  kohlende.  Wirkung  aufheben. 

Ein  Schwefelgehalt  des  Erzes  wird  zum 
Theil  von  den  Gufsstückcn  aufgenommen,  auch 
—  allerdings  in  viel  geringerem  Mafse  —  ein 
Phosphorgehalt.  Die  Tempormasse  soll  nicht 
grofse  Stücke  enthalten,  aber  auch  nicht  zu 
feinkörnig  sein;  im  ersten  Falle  findet  keine 
genügende  Berührung  mit  den  Gufsstücken  statt, 
im  zweiten  Falle  bilden  sich  gesinterte,  im 
Innern  unzugängliche  Klumpen.  Am  besten  ist 
eine  gleichmälsige  Korngröl'se,  etwa  Linsen  und 
Erbsen  entsprechend. 


Auf  die  sorgfältige  Mischung  der  Bestand- 
teile der  Tempermasse  ist  grofser  Werth  zu  legen. 
Auf  Abbildung  3  ist  neben  den  Essen  der  Standort 
einer  Siebtrommel  angegeben,  welche  durch  ein 
Becherwerk  bedient  wird.  In  den  Füllrumpf 
des  letzteren  werden  Hängebahnkasten  entleert, 
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die  durch  eine  Scheidewand  (nicht 
in  der  Mitte,  sondern  einen  grösse- 
ren und  einen  kleineren  Theil  zur 
Seite  habend)  getheilt  sind  nnd  alte 
iad  neue  Masse  gemeinsam  auskippen. 
In  der  Siebtrommel  geht  die  Sich- 
tung und  Mischung  vor  Bich.  Gröfsere 
Sticke  werden  abgesichtet  nnd  mit 
der  Hangebahn  zur  Verladung  an 
H<*bofenwerke    gebracht,    die  ge- 
brauchsfertige   gemischte  Temper- 
huk  gelaugt  dnreh  den  Aufzug  und 
die  Hängebahnen  zu  jedem  einzelnen 
<>fen.  Bevor  die  Temperöfen  besetzt 
werden,  müssen  sie  mit  Kalkmilch 
ringsum  bestrichen  werden,  nm  ein 
Anhaften  des  Ofeninhalts  zu  verhin- 
dern. Die  Gufsstücke  werden  lagen- 
weise in  den  Raum  C  eingebracht, 
aüt  Masse  umstatnpft  und  nach  allen 
Eichtungen  hin  unterstützt,  weil  an- 
dernfalls beim  Zusammensinken  des 
ifcntnhalts  zu  grofse  Verkrnmmun- 
prn  der  Gufsstücke  die  Folge  sein 
wtirden.    Oben  wird  dann  ein  Ab- 
&Uufs  gegen  die  Feuergase  durch 
feuerfeste  Steine  (D  in  Abbildung  9) 
repeben.    Dann  wird  die  Decke  E 
im  feuerfesten  Steinen  derartig  auf- 
gestellt, dafs  sie  in  sich  steht,  wenn 
aaeh  die  Decke  D  mit  den  darauf 
stellten  Stützsteinen  sinkt.  Dabei 
wird  für  Zugänglichkeit  an  einer 
>tell«  behufs  Probenahme  gesorgt. 
Dieses  Einpacken  nimmt  1  Tag  in 
Anspruch.    Darauf  beginnt  das  An- 
dern.   Am  3.  Tage  wird  voll  ge- 
itoeht,  bis   10  Tage  seit  dem  An- 
heizen verstrichen  sind.  Dann  erfolgt 
die  Probenahme,   nach  deren  Er- 
gebnis noch  1  oder  2  Tage  gestocht, 
«ler  auch  da«  Feuern  gleich  ein- 
gestellt wird.  Das  nunmehr  folgende 
Abkühlen,  d.  h.  das  Einstellen  des 
feuern»  unter  Dichtschliefsen  der 
Thören,  dauert  3  bis  4  Tage  und 
das  Ausräumen  4  bis  5  Tage.  Deni- 
r.ach  steht  der  Ofen   nach   18  bis 
i-i  Tagen  wieder  für  eine  neue  Be- 
schickung bereit.  Das  Auspacken  in 
dem  heil'sen  Temperofen,  in  welchem 
ait  der  Spitzhacke  die  rothglühende 
Ma*se  gelockert  werden   mnfs,  ist 
eine  aufserordentlich  anstrengende 
Arbeit,  die  Bich  aber  dadurch  er- 
leichtern läfst,  dafs  mehrere  Oefen 
gleichzeitig  ausgepackt  werden  und 
&  Belegschaft  von  einem  zum  an- 
dern Ofen  geht,   um  immer  wieder 
iie  freigelegten   Schichten  erkalten 
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zu  lassen.  Die  losgebrochene  Tempermasse 
wird  in  den  Schacht  F  in  der  Mitte  des  Ofens 
geworfen  and  dann  spater  ans  dem  Essenkanal 
G  herausgeschaufelt.  Die  Gufsstücke  werden 
mit  der  Hand  herausgezogen  (ein  Aufzug  lohnt 
sich  nicht  wegen  der  geringen  Förderhöhe),  in 
Hängebahnfahrzeuge  gelegt  und  durch  eine 
Rutsche  auf  die   Hüttensohle  gefördert. 

Die  Essengase  der  Temperöfen  finden  zur 
Dampferzcngnng  Verwendung  (siehe  Abbildung  3). 
Mit  der  Abhitze  aller  20  Temperofen  kann  man 
3  Cornwallkessel  mit  je  90  qm  Heizfläche  bedienen. 
Der  Kohlenverbranch  beim  Tempern  ist  nicht 
niedrig;  er  beträgt  300  kg  Kuhle  auf  100  kg  ein- 
gesetzte Gufswaare.  J>er  Verbrauch  an  frischem 
Tempererz  beträgt  elwa  !»  t  für  eine  Temperung. 

Das  gebrauchte  Erz  findet  bei  don  Hochofen- 
werken willige  Abnahme,  denn  es  wird  durch 
das  Tempern  angereichert  und  in  die  Form  von 
harten  Stücken  gebracht.  Die  getemperten  Gufs- 
stücke werden  in  einer  grofsen  Putztrommel 
von  der  anhaftenden  Temperinasso  befreit.  Die 
Räder  werden  dann  mit  Hülfe  von  2  kleinen 
Wärmöfen  unter  2  mechanisch  angetriebenen 
Pressen  in  Matrizen  gedrückt  und  auf  diese 
Weise  gerichtet.  Die  Pressen  sind  Gewinde- 
spindelpressen mit  Frictionsscheiben,  wie  man 
sie  beispielsweise  auch  beim  Pressen  von  Blech- 
töpfen braucht.  Erst  dann  beginnt  die  Bear- 
beitung auf  gewöhnlichen  Drehbänken.  Das 
Ausbohren  der  Räder  unter  senkrechter  Bohr- 
spindel ist  nicht  von  Erfolg  begleitet  gewesen. 

Das  Bearbeiten  der  Schmierbüchsen  verlangt 
zunächst  eine  sorgfältige  Entfernung  der  im 
Innern  derselben  vielfach  sehr  fest  haftenden 
Tempcrmas8e.  Die  in  neuerer  Zeit  hierfür  ein- 
geführten, durch  Luftdruck  bewegten  Handineifsel 
haben  sich  gut  bewährt.  Das  Ausbohren  der 
Büchsen  geschieht  auf  Drehbänken  mit  zwei 
.Spindelkasten ,  so  dafs  zwei  Horizontalbohrer 
gleichzeitig  in  Thätigkeit  sind.  Diese  Bearbeitung 
setzt  überhaupt  besondere  Einrichtungen  des 
Werkzeugmaschinen  -  Bestandes  vorans.  Erfin- 
dungen, so  zahlreich  wie  Sandkörner  am  Meer, 
haben  hier  eine  grofse  Zahl  von  ( Instructionen 
geschaffen ,  um  den  Schmiervorbrauch  zu  ver- 
ringern. Viele  Bind  zweckmäfsig.  Ihr  Werth 
wird  aber  meist  überschätzt,  weil  gute  Unter- 
haltung und  Ueberwachung  des  rollenden  Mnterials 
in  den  Gruben  einen  ungleich  wichtigeren  Factor 
darstellt,  und  die  einfachste  Vorrichtung  sich 
auch  am  leichtesten  überwachen  läfst. 

Die  Beförderung  der  Rohstoffe  und  Erzeug- 
nisse auf  den  Gelsenkirchener  Gufsstahlwerken 
geschieht  auf  einem  normalspurigen  HaiiptgeleiBe, 
das  etwa  1,5  m  über  Hüttensohle  liegt.  Durch 
diese  Höhenlage  wird  es  ermöglicht,  Schmelz- 
materialien  unmittelbar  auf  die  Plattform,  welche 
die  Gichtbühne  der  Cnpolöfen  bildet,  abzuladen. 
Andererseits  wird  die   nöthige  Stürzhöhe  für 


Kohlen,  Tempererz  und  Formsand  geschaffen. 
Die  Häugebahnanlage  hat  sich  tadellos  bewährt. 
Abgesehen  von  der  Lohnersparnifs,  werden  die 
Former  bei  weitem  nicht  so  angestrengt  and 
leiden  nicht  an  der  Erschöpfung,  die  sich  sonst 
leicht  nach  dem  Giefsen  einstellte. 

Ein  Nachteil  des  Temperverfahrens  ist  die 
lange  Zeitdauer  der  Herstellung  der  Gufsstöcke. 
Meist  ist  allerdings  der  genügende  Liefertermin 
gegeben,  weil  es  Bich  um  Massen-  und  Magazin- 
waare  handelt.  Kommen  kurze  Liefertermine 
vor,  so  niufs  das  Martinwerk  eintreten.  Es  ge- 
schieht dies  aber  in  den  Gelsenkirchener  Gufs- 
stahlwerken nur  nothgedrnngen ,  abgesehen  von 
schwereren  Rädern,  die,  wie  gesagt,  vorteil- 
hafter aus  dem  Martinofen  gegossen  werden. 

Statt  des  Cupolofenbetriebes,  der  in  Deutsch- 
land üblich  ist,  kommt  auch  der  Flaminofen- 
betrieb in  Betracht.  Die  Amerikaner  erzeugen 
das  flüssige  Eisen  für  schmiedbaren  Gufs  in 
Flammöfen  mit  Regenerativfeuerung.* 

Die  chemischen  Veränderungen  beim 
Temperstahlgnfs- Verfahren  werden  durch 
nachfolgend  gegebene  Analysenergebnisse  aus- 
gedrückt : 

1.  Cupolofengattirong.** 
Zusammensetzung  der  einzelnen  Bestandteile. 


Weifses    Roheisen,  aus 
Kokshochöf.  stammend 
Schrott|trobc  1  .  .  . 


3. 
4  . 


i: 


Mo 


81 


3,40  0,5(5 :  1,13  0,052 
0,065  0,43  I  0,16  0,017 
.  0,080  0,60  0,47  0,059 
0,120  0,49  0,43  0,097 
0,060  0,58  0,22  0,024 
0,081  0,52  0,32  0,049 


s 

•lo 


3,23    0,33  0,54  0,095  0,16 
0,87 


0,171 
0,l>47 
0,039 

o,oo7 

0,043 
0,049 


Schrott  im  Durchschnitt 
Eingüsse  u.  WrackBtücke 
^  der  letzten  Schmelze  . 

Koks  f>oi„  Wamrr,  A«he 

Bei  einer  Zusammensetzung  der  Gattirung 
mit  25  7»  Roheisen,  60  7o  Schrott,  15  7<>  Ein- 
güssen von  der  letzten  Schmelze  und  39  %  Koks 
läfst  sich  die  Zusammensetzung  der  Gattirung 
berechnen  und  mit  der  Zusammensetzung  des 
wirklich  erfolgten  Gufseisens  vor  und  nach  dem 
Tempern  vergleichen. 

Veränderungen  beim  Schmelzen  and  Tempern. 


c 

Mn 

81 

r 

1  « 

Bcrechn.  Zusammensetz.  d. 
aufgegeb.  Beschickung 
unter  Einbeziehung  des 
Koksschwefels  .... 

Aus  dem  Cupolofen  ab- 
gestochenes EiBcn    .  . 

£_  i  nach  8tägig.  Feuern 

£  S  l  am  F.nde  d.  Verfahr 


1.38 
3,23 

(•leb«' 


0,56  0,057 


0,50 


0.33  0,54  0,095 


0,44 


0,1(51 


0,33  0,54|0,1000,181 
!  0.H3  ;  0,54  |0,109|0,209 

•  „Stahl  und  Eisen1»  1899  S.  366. 
**  Die  Analysen  sind   von   den  Chemikern  der 
Gelsenkirchener  Gufsstahlwerke  im  dortigen  Labora- 
torium ausgeführt. 


Digitized  by  Google 


1.  Januar  1903. 


Tempcrttahlyuf». 


Stahl  and  Eisen.  88 


Der  Kohlenstoffgehalt  betrag: 


ein«  W 

•ndiOrt«  TOD 

9,7  mm 

40  mm 

4U  mui 

nach  8tägigsm  Glühen  . 

1,31 

1,79 

2,92 

2,98 

.  10    -           „  , 
am  Ende  des  Verfahrens 

1,19 

1,54 

2,77 

2,85 

0,31 

0,87 

2,54 

2,68 

Ein  Flnfseieenstab ,  der  getempert  wurde, 
halte: 


c 

Mb 

81 

9 

•/• 

;  •/. 

l 

•/. 

vor  dem  Tempern   .   .  . 

0,06 

5:  0,40 

0,37 

0,086  0,024 

nach  dem  Tempern .  .  . 

0,05 

3  0,40 

0,37 

0,105  0,047 

Veränderungen 

des 

Tempererzes. 

Ft  lD  QwWlt  TO 

0 

F«,Oj 

r»o 

P 

■ 

«/. 

Xeoet  Tempererz  vor  d.Temp. 

44,78 

1,73 

0,30 

Gemisch  aus  alter  und  ne 

Tempermassevord.Temp 

ern 

80,00 

17,0 

0,30 

0,36 

Temperma-'sseniiLli  d.  Tempern: 

l,  anmittelbar  am  Gufsstück 

gelagerte  Ernsten  . 

■  ■ 

25,96 

38,41 

0,1« 

0,29 

2.  weiter  vom  Gnfsstfick  ent- 

fernte Masse.  .  .  . 

7,96 

89,59 

0,29 

0,27 

Untersucht  man  ein  Gufsstück ,  welches  aus 
dem  Temperofen  kommt  ,  bo  findet  man  rings 
um  dasselbe  harte,  fest  zusammenhängende  Stücke 
von  Tempererz,  die,  ohne  noch  einmal  verwendet 
zn  werden,  an  die  Hochofenwerke  abgegeben 
werden.  Diese  sind  unter  2.  als  weiter  vom 
tiofastück  entfernte  Masse  bezeichnet.  Unter  1. 
sind  die  etwa  2  mm  starken  Schalen  gemeint, 
die  sich  vom  Gufsstück  ablösen  lassen  und  im 
Broch  zahlreiche  spiegelnde  Flächen  (offenbar 
Krystallflächen)  erkennen  lassen.  In  fein  ge- 
riebenem Zustande  zeigt  Masse  1  eine  ausge- 
sprochene schwarze  Färbung,  Masse  2  eine 
gelblich  braune.  Die  in  den  einzelnen  Stadien 
des  Tempervorganges  genommenen  Proben  sind 
von  gabelartigen  Gufsstücken  genommen,  die  für 
den  Zweck  besonders  angefertigt  wurden.  Sie 
lind  durch  die  Abbildung  10  veranschaulicht. 
Beim  Probenehmen  wurde  durch  die  Gufsstttcke 
dnrch  und  durch  gebohrt. 

Zar  Erläuterung  der  chemischen  Vorgänge  Hei 
Folgendes  erwähnt:  Eine  genaue  Durchschnitts- 
ermittlang  der  Zusammensetzung  des  Schrottes 
lief«  sich  bei  der  Natur  desselben  nicht  durch- 
führen. Es  kann  daher  nicht  wundernehmen, 
dafg  der  berechnete  Phosphorgehalt  weit  hinter 
dem  in  den  getemperten  Gufsstucken  auftretenden 
zurückbleibt.  Zweifellos  ist  der  letztere  durch 
Schweifseisenstücke,  die  im  Schrott  enthalten 
•ind,  und  com  geringen  Theil  auch  durch  den 
Phosphorgehalt  der  Koksasche  zu  erklären.  Der 
Schwefelgehalt  in  der  Gattirung  wird  zu  etwa 
75  °/0  durch  den  Koks  eingeführt.    Durch  den 


Einflufs  der  hohen  Schmelztemperatur  bei  viel 
Kalk  werden  etwa  60  °/o  des  Schwefels  ver- 
schlackt. Beim  Schmelzen  erleidet  der  Mangan- 
gehalt eine  Abnahme  von  33  °/°  >  der  Silicium- 
gehalt  bleibt  ziemlich  derselbe.  Der  Kohlen- 
stoffgehalt steigt  von  1,38  auf  3,23  °/o.  Um 
den  Einflufs  kalten  und  heifsen  Schmelzganges 
im  Cupolofen  festzustellen ,  wurde  der  Kohlen- 
stoffgehalt bei  einer  kälteren  Schmelze  im  ab- 
gestochenen Eisen  ermittelt.  Er  betrug  3,382  °/o 
und  bei  heifsem  Gange  3,301 ,  also  weniger, 
was  auch  ganz  folgerichtig  ist.  Das  Eisen  wird 
vor  dem  Schmelzen  gekohlt.  Ist  der  Kohlungs- 
grad erreicht,  bei  welchem  eine  Schmelzung 
erfolgen  kann,  so  tritt  sie  ein  und  entzieht  das 
Eisen  den  höher  kohlenden  Einflüssen.  Zum 
Vergleich  mit  obigen  Ergebnissen  mögen  hier 
die  Schmelzvorgänge  auf  einem  oberschlesischen 
Werke  veranschaulicht  werden: 

Es  wurden  50  °/o  Federstahl,  38  °/o  Gewehr- 
theile  (aus  MilitÄrwerkstätten  stammend),  12°/o 


-40 


S9 


'14 


4H 


40 


Olks  form 


20t 


Abbildung  10. 


4li 


Roheisen  im  Cupolofen  gesetzt.  Die  berechnet« 
Zusammensetzung  (ohne  Koksschwefel)  ergab: 

0,91  »/oC,    0,55'/.  Si,    0,98»/.  Mn,    0,10»/»  P. 

Die  ungetemperten  Gufsstficke  enthielten: 
2,87  >  C,   0,49  •/•  Si,   0,38  •/.  Mn,   0,14  P. 

Schwefel  wurde  leider  nicht  bestimmt.  Dafs  ein 
höherer  Manganabbrand  stattfand,  stimmt  mit 
anderen  Erfahrungen  überein ;  denn  der  Abbrand 
wächst  mit  der  Höhe  des  Mangangehalts.  Die 
Zunahme  des  Phosphorgehalts  kommt  zum  Theil 
auf  Rechnung  des  Abbrandes,  zum  gröfsten  Theil 
aber  zu  Lasten  der  Koksasche.  Der  getemperte 
Stahl  (Förderwagenräder)  hatte  1,13  %  Kohlen- 
stoff, die  anderen  Beetandtheile  wurden  nicht  be- 
stimmt. Die  Vorgänge  beim  Tempern  berühren  den 
Silicium-  and  Mangangehalt  nicht,  wie  dies  ja  auch 
bei  Untersuchungen  Anderer  zum  Vorschein  gelangt 
ist.*  Der  Schwefelgehalt  erfährt  eine  Zunahme 
durch  Schwefelaufnahme  aus  der  Tempermaase, 
wie  dies  gleichfalls  allgemein  bekannt  ist.  Man 
mnfs  eine  Molecularwanderung  des  Schwefels 
annehmen,  die  durch  die  ganze  Tempermasse 
hindurch  erfolgt  und  da  endigt,  wo  die  gröfste 


•  Vergl.  Ledebur,  „Eisenhüttenkunde"  8.  1012. 
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Haftfähigkeit  dos  Schwefels  besteht,  also  am 
Gufsstück.  Ebenso  wie  der  Schwefel  verhält 
Bich  der  Phosphor,  nur  findet  eine  viel  geringere 
Anreicherung  im  Tempergufsstück  statt.  Auch 
bei  dem  getemperten  Flufseisenstück  findet  man 
Phosphoranreicherung;  auch  ganz  folgerichtig  eine 
Abnahme  des  Fhosphorgehalts  in  der  Tcmper- 
masse,  in  der  unmittelbaren  Umgebung  des  Gufs- 
stücks  am  stärksten.  Zweifellos  ist  der  Phosphor 
in  der  Teinperuiasse  durch  den  Kohlenstoff  des 
Eisens  reduziert  und  gleichzeitig  hat  ein  Abfliefsen 
des  reduzierten  Phosphors  nach  dem  Gufsstück  zu 
stattgefunden.  Wie  dieses  Abfliefsen  zu  denken 
ist,  lilfst  sich  auch  nur  auf  dem  Wege  der  Mole- 
cularwanderung  unter  gleichzeitiger  Reduktion 
erklären. 

Die  Abnahme  des  Kohlenstoffs  in  den  Gufs-  ! 
stücken  wird  durch  die  mitgeteilten  Analysen  j 
ohne  weiteres  veranschaulicht.    Man  sieht,  dafs 
bereits  bei  20  mm  die  Abnahme  des  Kohlenstoffs  > 
sehr  langsam  fortschreitet  und  diese  Abmessung  i 
nicht  mehr  für  die  Herstellung  des  Temperstakl-  I 
gusses  in  Betracht  gezogen  werden  kann.  Dagegen 
zeigt  sich  eine  vollständig  normale  Entkohlung 
bei  10  mm  Starke. 

Die  Veränderung  der  Tempennasse  zeigt  unter 
2  die  bedeutende  Zunahme  des  Eisenoxyduls  unter 
Abnahme  des  Eisenoxyds.  Die  unter  1  (am  Gufs- 
stück  haftende  Krusten)  mltgetheilte  Zusammen- 
setzung ist  durch  die  Glühspanbildnng  am  Gnfs- 
stück beeintlufst.  Daher  rührt  auch  die  Anreiche- 
rung des  Eisengehaita  von  47  °/»  »n  der  ursprüng- 
lichen Tempermasse  auf  6  1  °/°- 

Durch  den  Zutritt  der  Luft,  der  bei  diesem 
Verfahren  wegen  der  Durchlässigkeit  des  Mauer- 
werks unvermeidlich  ist,  wird  die  Erscheinung 
nur  theilweise  erklärt;  denn  sie  zeigt  sich  auch 
bei  Gnfsstückcn,  die  in  festgesrhlossenen  Temper- 
gefllfHen  dem  Glühfrischen  unterworfen  werden, 
wenn  auch  in  viel  schwächerem  Mafse.  Die  Glüh- 
spanbildung kann   so  stark  werden,   dafs  die  ! 
dünnen  Teile  der  Gnlsstücke  vollständig  in  Oxyd  | 
tibergelien.    Der  Gewichtsverlust  der  Gufsstncke 
beim  Tempern  beträgt  etwa  5  °/°  una"  ist,  abge-  ; 
sehen  von  dem  Verlust  an  Kohlenstoff,  der  nnge-  j 
fähr  2  bis  2,5       ausmacht,  anf  diese  Glühspan-  '. 
bildung  zurückzuführen. 

Wenn  nun,  wie  Forguignon  zuorst  nach- 
gewiesen hat*  und  wie  es  Ledeburs  Versuche 
bestätigt  haben,  auch  das  Glühen  in  Sand, 
Kalk,  Knochenasche,  Drehspftncn  eine  Ent- 
kohlung bewirkt ,  so  ist  eine  Glühspanbildung 
mit  Hülfe  der  in  den  Zwischenräumen  dieser 
Glühmittel  eingeschlossenen  Luft  sehr  wohl 
denkbar,  die  dann  ebenso  wie  Tempormasse, 
wenn  auch  nicht  so  stark  und  nachhaltig 
wirkt.    Hei  den  Drehspänen  aus  Schmiedeisen 

*  ViTifl.  di«>  Le riehurschen  Abhandlunsen  „Stahl 
und  Eisen»  188G  8.  IM  u.  777,  1897  S.  B*>;  „Kisen- 
hüttenknntle*  S.  1015. 


kommt  dann  noch  die  beim  Cementstahl  zu 
beobachtende  Kohlenstoffwandernng  an9  dem 
kohlenstoffreicheren  in  den  kohlenstoffärmeren 
Körper  hinzu. 

Dafs  zuweilen  auch  Holzkohle  als  Glühmittel 
entkohlend  wirken  kann,  ist  von  Ledebur  ein- 
gehend untersucht  und  zum  Theil  auf  Grund  des 
freien  Wasserstoffes  in  dem  Holzkohlenpulver 
erklart.  Der  Widerspruch  mit  der  Erfahrung  beim 
Cementiren  von  Schmiedeisen  und  der  Umstand, 
dafs  Holzkohle  bei  einigen  Versuchen  kohlend, 
bei  anderen  entkohlend  aufgetreten  ist,  harrt  noch 
der  Erklärung.  Man  wird  nunmehr  aber  ver- 
stehen, dafs  das  Einmengen  von  Koksklein  in 
die  Tempennasse  keine  kohlende  Wirkung  aus- 
zuüben braucht,  wenn  es  in  beschränktem  Mals- 
Stabe  geschieht. 

Die  Temperatur  beim  Temperverfahren  ist 
nach  Roystons  Versuchen  860  bis  900  °.  Auf  die 
Stetigkeit  der  Hitze  kommt  es,  wie  bei  allei: 
Glühvorgängen,  ganz  besonders  an,  da  die  Um- 
wandlung der  Kohlenstoffformen  nur  innerhalb 
verhältnifsmäfsig  enger  Grenzen  erfolgt. 

Nach  Ledebur1"  hat  die  Annahme,  dafs  die 
ursprünglichen  Kohlenstoffformen,  Härtung«-  und 
Carbidkohle,  erst  in  Temperkohle  übergehen 
müssen,  um  mit  dem  Sauerstoff'  des  Tempererzes 
zu  verbreimen,  viel  Wahrscheinlichkeit  für  sich. 
Die  im  Freiberger  Laboratorium  ausgeführten 
Untersuchungen  von  Gufsstücken  auf  Temper- 
kohle, Carbid-  und  Härtnngskohle**  bestätigen 
dies  allerdings  nur  theilweise.  Abgeschlossen 
ist  dieses  Forschungsgebiet  noch  nicht,  schon 
allein  deshalb,  weil  man  gar  nicht  weife,  ob 
die  bisher  bekannten  Kohlenstoffformen  „Här- 
tungskohle, Carbidkohle,  Temperkohle  und 
Graphit"  thatsächlich  die  Reihe  derselben  er- 
schöpfen. Auch  was  Temperkohle  eigentlich  ist, 
vermag  man  noch  nicht  mit  Bestimmtheit  zu 
sagen.  Sie  hat  mit  dem  Graphit  das  gemein, 
dafs  sie  als  inochanisch  im  Roheisen  eingesprengter 
Fremdkörper  betrachtet  werden  mufs,  im  Gegen- 
satz zu  Härtungskohle,  die  glcichmäfsig  in  der 
Eigenmasse  gelöst,  und  Carbidkohle  als  Bestand- 
teil des  Eisencarbids  Fe3C,  das  thatsächlich 
als  selbständiger  Eisenhestandtheil  dargestellt 
werden  kann.  Vom  Graphit  ist  sie  aber  unter- 
schieden durch  die  feiuere  und  glelchmäfsige 
Vertheilung  und  die  fehlende  Krystallisation. 
Anfserdem  scheidet  sich  Graphit  nur  beim  Erstarren 
flüssigen  Eisens  aus.  Temperkohle  dagegen  bei 
Temperaturou  unterhalb  des  Schmelzpunkts, 
nämlich  720  bis  850  0  nach  Royston.  Man  kann 
Carbid-  und  Härtnngskohle  in  Temperkohle  über- 
führen, aber  niemals  in  Graphit,  und  man  hat 
es  bei  allen  Glühvorgängen,  die  ein  ursprünglich 
weifses  Eisen  in  graues  überführen,  daher  niemals 

•  „Eisen-  nntl  Stahlgießerei»  S.  386. 
•*  „ Stahl  und  Eisen1-  lh»7  S.  633. 
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mit  Graphit,  sondern  nur  mit  Temperkohle  zn  thun. 
Roheisen,  das  nennenswerthe  Höngen  Graphit 
«nlhält,  ist  vollständig  angeeignet  zum  Tempern, 
es  vertatet  als  Roheisen  und  nicht  als  Stahl  oder 
Schiniedeisen  wieder  den  Temperofen.  Auch  die 
l'mkehrung  gilt,  indem  Temperkohle  wieder  in 
Oarbid-  und  Härtnngskohle  zurtickverwandelt 
werden  kann  —  Graphit  aber  nie.  Wenn  das 
in  Amerika  zuerst  bekannt  gewordene  Glühen 
von  Hartgufsatiicken  ein  graues  Gefiige  aus  dem 
weifsen  hervorbringt  und  diese  Stücke  härtbar 
sind,  so  hat  man  es  mit  Temperkohle  zu  thun 
und  nicht  mit  Graphit. 

Jflptner*.  gebraucht  auch  die  Bezeichnung 
„graphitische  Temperkohle",  um  ihre  Verwandt- 
schaft mit  dem  Graphit  anzudeuten.  Diese  nahe 
Verwandtschaft  erschwert  übrigens  die  Unter- 
suchung, weil  es  kein  analytisches  Verfahren 
giebt,  das  beide  Kohlenstoffformen  voneinander 
trennt.  Wenn  in  Roheisenanalysen  „Graphit" 
neben  gebundenem  (nicht,  wie  vielfach  gesagt 
wird,  „amorphem")  Kohlenstoff  aufgeführt  wird, 
so  int  dies  vielfach  ungenau.  Es  müfste  heifsen: 
-Graphit  und  Temperkohle". 

Eine  Beziehung  zwischen  Mangangehalt  und 
Temperkohle  besteht.     Ein  gröfserer  Mangan- 
Gehalt  beeinträchtigt  die  Abscheidung  der  Tem- 
perkohle  im   Temperofen.     Daher    kann  für 
Temperstahl-  und  schmiedbaren  Gufs  nur  ein 
manganarmes  Eisen  (nicht  über  etwa  0,4  °/°)  1 
gebraucht  werden.  Der  Siliciumgehalt  darf  nicht  j 
zo  hoch  sein,  damit  nicht  Graphitbildung  ent- 
steht, andererseits  nicht  zu  niedrig,  um  gegen 
Hohlräume  in  den  Gufsstücken  gewappnet  zu  ' 
»ein;  0,4  bis  0,Ü  °/°  ist  das  Richtige. 

Der  Gesamrotkohlenstoff  mufs  niedrig  sein, 
um  einer  Graphitbildung  vorzubeugen.  Daher 
ergiebt  sich  im  Cupolofen  der  hohe  Schrott- 
Zusatz  im  Gegensatz  zum  Tiegelschmelzen.  Aber 
aoch  hier,  wo  der  kohlende  Einflufs  des  Brenn- 
materials ferngehalten  wird,  kann  man  einen 
Schrottzusatz  unter  25  °/o  nicht  entbehren,  weil  , 
es  unmöglich  ist,  ein  so  kohlenstoffarmes,  dabei 
mangan-  und  schwefelarmes  Roheisen  zu  be- 
schaffen, wie  es  erforderlich  ist. 

Ein  Schwefelgehalt,  wie  er  in  dem  oben 
beschriebenen  Gufseisen  und  Temperstahlgufs 
besteht  (0,21  n/o),  hat  nicht  den  geringsten 
Nachtheil.  Ein  höherer  Schwefelgehalt  als  in 
gewöhnlichen  Gufsstücken  ist  erforderlich,  um 

'  Siderologie  I,  S.  150. 


die  Graphitansscheidiing  zu  nuterdrücken.*  Der 
im  TeniperBtahlgufs  der  Gelsenkirchener  Gufs- 
stahlwerke  gefundene  Phosphorgehalt,  0,109  °/°» 
mufs  als  sehr  niedrig  angesehen  werden. 

Bemerkenswerth  war  übrigens  das  Verhalten 
1  der  Probestäbe  von  20  X  40  und  40  X  40  mm 
unter  dem  Schmiedehammer.    Die  Stäbe  Helsen 
sich  mit  Leichtigkeit  und  ohne  jeden  Kantenrifs 
I  ansschmieden,  trotz  des  hohen  Kohlenstoffgehalts 
voii  ~  2,8  und  2,9  °/o.     Man  mufs  eben  beim 
Temperstahlverfahren    mit    der   Wirkung  des 
Glühens  rechnen,  das  die  Festigkeitseigenschaften 
sehr  günstig  beeinflufst,  wie  man  es  bei  Stahl- 
:  formgufsstücken,  namentlich  durch  Schlagproben, 
;  vielfach  festgestellt  hat,  und  deshalb  weitgebende 
Anwendung  macht.    Der  Bruch  der  eben  ge- 
nannten  geschmiedeten  Stäbe   war  feinkörnig, 
lichtgrau. 

Bezeichnend  für  die  wissenschaftliche  Be- 
deutung des  GlühfrischverfahrenB  ist  der  Umstand, 
dafs  seine  Ergebnisse  und  die  dabei  gemachten 
Beobachtungen  die  Hauptgrundlage  für  die  Be- 
trachtung der  verschiedenen  Kohlenstoffformen 
in  den  Abhandlungen  dieser  Zeitschrift  bilden. 
Neuerdings  gewinnt  das  Ausglühen  von  Stahl- 
formgufsstücken  und  Schmiedestücken  unter  dem 
Drucke  der  immer  höher  geschraubten  Anforde- 
rungen gröfsere  Bedeutung. 

Allerdings  ist  der  Zusammenhang  und  die 
Ursache  der  Einzelerscheinungen  noch  dunkel. 
Die  chemische  Analyse  und  auch  die  physika- 
lische Prüfung  unter  der  Zerreifsmaschine,  ebenso 
die  Biegoproben  genügen  nicht,  um  die  Ver- 
änderungen, die  sich  oft  dem  unbewaffneten  Auge 
der  Bruchfläche  bemerkbar  machen,  zu  verfolgen 
und  nachzuweisen.  Ob  die  Mikroskopie,  die 
allerdings  gerade  in  Bezug  auf  Veränderungen 
unter  verschiedenen  Temperaturen  grofse  Erfolge 
aufzuweisen  hat,  alle  gehegten  Hoffnungen  erfüllen 
wird,  ist  noch  nicht  entschieden.  Ob  die  Unter- 
suchung der  elektrischen  und  magnetischen  Eigen- 
schaften zum  Ziele  führt,  wird  davon  abhängen, 
wie  weit  unsere  Kenntnifs  der  Vorgänge  auf 
diesem  Gebiete  vorgeschritten  ist.  Die  Aufgaben, 
die  uns  Lösnngs-  und  Ausscheidungsvorgänge 
Stollen,  sind  um  so  schwieriger,  weil  es  vielfach 
gilt,  Anschauungen,  die  in  Fleisch  und  Blut  über- 
gegangen sind,  zu  verlassen  und  neue  in  sich 
aufzunehmen. 


♦  Vergl.  Ledebur:  „Kisen-  und  Stahlgiefserei'4, 

Seite  388. 


Digitized  by  Google 


3«   Suhl  ud 


23.  Jahrg.  Nr.  I. 


Betrachtungen  über  das  Bertrand -Thiel -Verfahren. 


Von  A.  Ledebur. 


(Nachdruck  »erboten.) 


Als  auf  der  Hauptversammlung  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleute  am  25.  April  1897 
die  ersten  umfänglicheren  Mitteilungen  über  das 
in  der  Überschrift  genannte  Verfahren  gegeben 
wurden,*  schüttelten  vermutlich  zahlreiche  Eisen- 
hüttenleute den  Kopf  und  waren  der  Meinung, 
dafs  hier  lediglich  eine  jener  Neuerungen  vor- 
läge, welche  kurze  Zeit  von  sich  reden  machen, 
um  dann  für  immer  wieder  zu  verschwinden. 
Insbesondere  warf  man  die  Frage  auf:  weshalb 
soll  man  zwei  Öfen  für  die  Erreichung  eines 
Zweckes  verwenden,  wofür  ein  einziger  Ofen 
genügt  haben  würde?** 

Die  Frage  war  nicht  unberechtigt.  In  der 
ersten,  obengenannten  Veröffentlichung  fehlt  in 
der  Tat  jede  deutliche  Auskunft  hierüber,  und  auch 
die  später  gegebenen  Mitteilungen***  lassen  die 
Fernerstehenden  die  eigentliche  Veranlassung 
zur  Anwendung  zweier  Öfen  doch  nicht  scharf 
genug  erkennen,  um  ihnen  den  Nutzen  des  Ver- 
fahrens vor  Augen  zu  führen. 

Inzwischen  ist  nun  das  Verfahren  in  Kladno 
fast  6  Jahre  lang  ununterbrochen  in  Anwendung 
gewesen  und  wesentlich  vervollkommnet  worden  ; 
aufserdem  ist  es  auf  einigen  fremden  Werken 
zur  Einführung  gelangt.  Es  hat  damit  seine 
Lebensfähigkeit  nnter  bestimmten  Verhältnissen 
zur  Genüge  erwiesen,  und  eine  abermalige  Er- 
örterung seiner  Eigentümlichkeiten  auf  Grund 
der  neuerdings  erlangten  Betriebsergebnisse  und 
ausgeführten  Analysen  dürfte  deshalb  nicht 
angerechtfertigt  erscheinen. 

Wenn  zwei  Körper  chemisch  aufeinander 
wirken,  verläuft  die  Einwirkung  um  so  langsamer, 
je  stärker  jene  durch  fremde,  an  und  für  sich 
untätig  bleibende  Körper  verdünnt  sind;  in  je 
reicherem  Überschüsse  aber  der  eine  der  beiden 
Körper  anwesend  ist,  desto  rascher  wird  die 
chemische  Umwandlung  des  zweiten  Körpers  be- 
endet. Das  Bind  zwei  Sätze,  deren  Richtigkeit 
mau  täglich  im  chemischen  Laboratorium  wahr- 
nehmen kann.  Will  man  z.  B.  aus  einer  stark 
verdünnten  Lösung  eines  Baryumsalzes  Baryum- 
sulfat  ausfällen  und  fügt  nur  ebensoviel  Schwefel- 
säure hinzu,  als  theoretisch  zur  Ausfällung  er- 
forderlich sein  würde,  so  ist  diese  selbBt  nach 
Stunden  noch  nicht  beendigt;  Bie  wird  be- 
schleunigt, wenn  man  einen  Überschnfs  des 
FällungsmittelB  anwendet,  und  wenn  die  Lösung 
weniger  stark  durch  Wasser  verdünnt  ist.  Die- 


selben Tatsachen  bilden  auch  die  Begründung" 
für  die  Benutzung  zweier  Öfen  beim  Bertrand- 
Thiel- Verfahren.  In  dem  ersten  Ofen  wird  dem 
Roheisen  nur  so  viel  Erz  zugesetzt,  als  zur  Aus- 
scheidung eines  Teils  seiner  Fremdkörper  er- 
forderlich ist.  Roheisen  ist  also  im  Überschusse 
zugegen;  es  wirkt  rasch  und  kräftig  auf  das 
Erz  ein,  dessen  oxydierende  Kraft. demnach  bald 
erschöpft  ist,  während  ein  Teil  seines  Eisen- 
gehalts reduziert  wird  und  sich  mit  dem  vor- 
handenen Metalle  vereinigt.  Die  entstandene 
Schlacke  bleibt  nunmehr  wirkungslos.  Wollte 
man  jetzt  ohne  weiteres  einen  erneuten  Erz- 
zusatz  geben,  so  würde  dieser  durch  die  ent- 
standene Schlacke  stark  verdünnt  werden,  und 
die  dadurch  veranlagte  Abschwächung  seiner 
Einwirkung  würde  erhöhte  Bedeutung  wegen 
des  Umstandes  gewinnen, s  dafs  inzwischen  auch 
die  Menge  der  aus  dem  Robeisen  noch  aua- 
zuscheidenden Fremdkörper  abgenommen  hat, 
sie  also  ebenfalls  im  stärker  verdünnten  Zu- 
stande sich  befinden.  Man  führt  deshalb  das 
Eisen  in  den  zweiten  Ofen  über,  wo  es  als- 
bald der  Einwirkung  frischer,  unverdünnter  Erze 
ausgesetzt  wird,  und  erhält  solcherart  die  Mög- 
lichkeit, die  unwirksam  gewordene  Schlacke  zu 
entfernen.  Es  erwächst  daraus  noch  der  andere 
Vorteil,  dafs  die  Erhitzung  des  von  weniger 
Schlacke  bedeckten  Eisenbades  erleichtert  und 
der  Ofen  weniger  als  von  der  reichlicheren 
Schlackenmenge  angegriffen  wird. 

Man  hat  nun  eingewendet,  dafs  die  für  den 
Verlauf  des  Verfahrens  so  wichtige  Entfernung' 
der  ersten  Schlacke  auch  bei  Benutzung  nur 
eines  Ofens  durch  Anbringung  eines  Schlacken - 
stiebs  oder  beim  Betriebe  eines  Kippofens  durch 
Abgielsen  sich  bewerkstelligen  lasse.*  Ob  je- 
doch bei  einem  feststehenden  Ofen  durch  Ab- 
stechen der  auf  dem  Eisen  schwimmenden  Schlacke 
eine  so  bequeme  und  vollkommene  Trennung  des 
Eisens  von  der  Schlacke  erreichbar  sei,  wie 
durch  zuvoriges  Ablassen  des  Eisens,  ist  mir 
zweifelhaft.  Ein  Kippofen  kommt  bei  dem  Talbot- 
Verfahren  zur  Anwendung.**  Die  Anlage-  und 
Unterhaltungskosten  eines  Kippofens  aber  werden 
sich  nach  meiner  Überzeugung  mindestens  so- 
hoch  stellen,  wie  diejenigen  zweier  feststehen- 
der Öfen.  In  beiden  Fällen  aber,  bei  Benutzung 
eines  feststehenden  Ofens  mit  Schlackenstichr 
oder  eines  Kippofens,  würde  durch  den  erneuten 
Erzzusatz  eine  Abkühlung  veranlafst  werden. 


.Suhl  und  Eisen"  1897  S.  408. 

„Stahl  und  Eisen"  1897  8.  628,  1064. 

,Stahl  and  Eisen"  1807  S.  738;  1898  S.  146. 


*  „Stahl  und  Eisen"  1898  3.  88. 
_8tahl  und  Eisen"  1900  8.  269. 
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während  man  beim  Bertrand-Thiel- Verfahren  das 
Erz  im  zweiten  Ofen  schon  bis  zum  Schmelzen 
erhitzen  kann,  indessen  im  ersten  Ofen  das  Vor- 
frischen des  Roheisens  sich  vollzieht.  Wollte 
man,  wie  gleichfalls  vorgeschlagen  wurde,  zum 
Vorwärmen  statt  des  zweiten  Martinofens  einen 
andern  Ofen  benutzen,  so  wären  eben  auch  zwei 
Ofen  im  Betriebe. 

Der  Einsatz  des  ersten  Ofens  in  Kladno  be- 
steht jetzt  nur  aus  Roheisen  und  zwar  grössten- 
teils flüssigem  Roheisen  unmittelbar  vom  Hoch- 
ofen. Nur  das  an  Sonn-  und  Feiertagen  er- 
blasene  Roheisen  wird  im  ungeschmolzenen  Zu- 
stande eingesetzt.  Zuerst  bringt  man  Erz  und 
Kalk  ein,  hierauf  das  ungeBchmolzene,  zuletzt 
das  flüssige  Roheisen,  welches  genug  überschüssige 
Wärme  enthält,  um  auch  das  noch  feste  Roheisen 
rasch  zum  Schmelzen  zo  bringen.  Dadurch  wird 
erheblich  an  Zeit  geapart.  Als  Erz  benutzt  man 
Magneterz  von  Gellivara  mit  60  bis  64  v.  H. 
Eisengehalt.  Der  Erzzusatz  im  ersten  Ofen 
wird  so  bemessen,  dal's  die  Zeitdauer  des  Vor- 
frischcns  im  ersten  Ofen  annähernd  die  gleiche 
ist  wie  die  des  Fertigfrischens  im  zweiten  Ofen. 
Abfalle  schmiedbaren  Eisens  werden  zum  Zwecke 
der  Aufarbeitung  im  zweiten  Ofen  zugesetzt. 

Aus  einer  grofsen  Zahl  mir  vorliegender 
Beispiele  der  Einsätze  mögen  die  in  der  Tabelle 
auf  Seite  38  und  39  folgenden  hier  Platz  finden. 

Die  gesamte  Zeitdauer  der  Verarbeitung  be- 
trägt demnach  etwa  51/»  Stunden,  mit  Ein- 
rechnung  der  Zwischenarbeiten  6  Stunden,  so 
dafs  in  Wirklichkeit  8  Einsätze  täglich  in  beiden 
Oefen  zusammen  verarbeitet  werden.  Auf  einen 
Ofen  entfallen  mithin  im  Mittel  täglich  4  Ein- 
sätze, während  man  bei  den  früheren  Versuchen, 
Robeisen  mit  Erzen  zusammen  in  einem  einzigen 
Ofen  zu  verschmelzen,  kaum  mehr  als  zwei  Ein- 
sätze verarbeiten  konnte.  Das  Ausbringen  be- 
tragt im  Mittel,  ans  einer  gröfseren  Zahl  Ein- 
sätze berechnet,  102  v.  H.  des  eingesetzten  Eisens, 
woraus  sich  ergibt,  dafs  aus  dem  Erze  eine 
reichliche  Menge  Metall  reduziert  wird.  Durch 
Rechnung  hat  man  gefunden,  dafs  etwa  die 
Hälfte  des  Eisengehalts  der  Erze  reduziert  wird, 
was  immerhin  als  günstig  zu  bezeichnen  ist.  Auf 
1000  kg  Metall  erfolgen  im  Vorfrischofen  ungefähr 
450  kg  Schlac  ke  mit  17  bis  20  v.  H.  Phosphor- 
säare,  also  der  Thomasschlacke  gleichwerthig. 

Das  bei  den  aufgeführten  Beispielen  benutzte 
Roheisen  enthielt,  wie  die  Analysen  erkennen 
Ussen,  1,5  bis  2,5  v.  H.  Mangan.  In  der  Regel 
arbeitet  man  jetzt  mit  mangan ärmerem  Roheisen. 
Über  den  chemischen  Verlauf  hierbei  geben  die  in 
<i»n  Versuchsreihen  auf  Seite  40  enthaltenen, 
durch  Hrn.  Richards  von  der  Firma  Bolkow  &  Co. 
bei  einem  Besuche  in  Kladno  angestellten  Er- 
mittlangen Aufschlufs. 

Für  die  zweite  Versuchsreihe  war  ein  aus- 
nahmsweise Biliciumreiches,  lichtgraues  Roheisen 


verwendet  worden.  Man  sieht,  dafs  auch  hierbei 
die  Entphosphorung  in  gleichem  Mafse  möglich  ist, 
wie  bei  der  Verarbeitung  siliciumärmeren  Roh- 
eisens, aber  der  Kalkzuschlag  mufs  reichlicher 
bemessen  werden,  und  die  entstehende  Schlacke 
ist  demnach  ärmer  an  Phosphorsäure.  Beide 
Versuchsreihen  aber  zeigen,  dafs  auch  Roheiten 
mit  einem  Mangangehalte  von  weniger  als  0,5 
v.  H.  für  das  Verfahren  benutzbar  ist. 

Stellt  man  den  durch  die  zweite  Versuchs- 
reihe ermittelten  Verlauf  in  Schaulinien  dar,  so 
ergibt  sich  Schaubild  1. 

Mehrfach  hat  man  früher  behauptet,  dafs 
durch  die  Verbrennung  der  Fremdkörper  im 
Roheisen  eine  besonders  hohe  Temperatur  ent- 
wickelt werde,  *  und  dafs  diese  hohe  Temperatur 
die  Entphosphorung  befördere.**  Dafs  erstere 
Ansicht  irrig  ist,  läfst  sich  leicht  nachweisen. 
In  der  Bessemer-  und  Thomasbirne  ist  es  freier 
Sauerstoff,   welcher  die  Verbrennung  bewirkt, 


Schanbild  1. 

dennoch  vermögen  auch  hier,  wie  bekannt,  nur 
Silicium  und  Phospbdr  durch  ihre  Verbrennung 

'  einigermafsen  erhebliche  Temperatursteigernngen 
hervorzubringen.  Im  Martinofen  dienen  Eisen- 
oxyde als  Verbrennungsmittel,  und  die  zu  ihrer 
Zerlegung  erforderliche  Wärme  steht  der  durch 
Verbrennung  der  Fremdkörper  gewonnenen  Wärme 
gegenüber.  In  den  Fällen,  wo  Eisenoxydul  als 
Verbrennungsmittel  dient,  stellt  sich  die  Rech- 

:  nung  folgendermaßen : 

Bei  der  Verbrennung  von  Silicium  nach  der 
Formel  Si  +  2  FeO  =  SiO,  +  2  Fe  müssen  für 
je  1  kg  zu  verbrennenden  Siliciums  in  runder 
Ziffer  4  kg  Eisen  zu  Metall  reduziort  werden. 

1  kg  Silicium  entwickelt  bei  der 

Verbrennung   7830  W.-E. 

4  kg  Eisen  erfordern  zur  Re- 
duktion ans  EeO  4  X  1350    .  5400  „ 

Wännegewinn  .  .  .    2430  W.-E. 
Bei  der  Verbrennung  von  Phosphor  nach 
der  Formel  2  P  +  5  FeO  =  P,  Os  +  5  Fe  werden 

•  „Stahl  und  Eisen"  1897  S.  404,  417. 
**  , Stahl  und  Eisen"  1897  Seite  415 :  „Man  kann 
durch  Steigerung  der  Temperatur  den  Phosphor  doppelt 
|  so  schnell  entfernen. u 
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23.  Jahr?.  Nr.  1. 


Ein- 
satz- 
Nr. 


1.  Ofen 
Pnddelroheisen 

feil  IhOmI('  Zu«. 


Einsatz 
2.  Öfen 

Ab-    •"•"»-' Spterel 

!U«D-  , 


f.l) 


Zu- 
ummm  | 
ID 
beiden 

Öfen 


Erz 
Ofen  1  j  Ofen  3 


Kalk 


Ofen  1  i  Ofen  « 


Ausbringen 


BISck*  !  Abf.ll 


i  Zu- 


1  n  llun- 

dtn- 


Tonnen 


«aus- 
wicht» 


122184 


|  122188 


122191 
122197 
122201 
122205 


■ — ■ 

< 
?! 


0,10 


14,08 


128745 
123748 
123752 
123756 
123759 
123702 
123765 
128770 


■  ',21  | 

—  ,  6,97  j  14,18 

!  7,03  ; 

—  ;  7,27  14,30 

6.56  1 

—  7,26  13,91 

:  7,01 
0,10  7,16  14,27 
6.76  | 

14,08 

6,% 
0,10  j  7,02 

I  6,54 
1,00  6,14 

5,61 
1,00  6,66 
6,16 

6.57  1 

—  6,92  13,49 
6,85 

—  5,72  12,67 

4,69: 
1,30  7,14  13,13 
6,26 

1,70  5,19  13,15 

6,30; 
1,60  ,  6,14  :  14,04 


13,68 
13,27 
7,07  j  13,23 


1,40 
1,00 
1,00 


0,08 
0,08 
0,13 


0,200 
0,200 
0,400 
0,200 
0,200 
0,200 
1  .m:  5  0,40 
1,00  0,09  0,20 
1,00  0,10  0,20 


1,00  i  0,07 
1,00  0,08 
1,00  0,08 


1,00 
1,00 
1,00 
1,00 
1,00 


0,12 !  0,20 


0,16 
0,07 
0,08 
0,09 


0,20 
0,20 
0,20 
0,20 


15,86 
15,58 
15,44 
15,54 
15,36 
15,36 


2,256 
2,431 
2,363 


1,500 
1,600 
1,700 


2,414!  1,600 
2,240  1,700 


2.240 


1,700 


15.20 
14,56 
14,53 
14,81 
14,08 
14,40 
14,43 
15,33 


2,312  1,900 
2,254:  1,700 


2,112 
2,025 
1,750 


1,800 
1,800 
1,700 


1,820  |  1,600 
2,096  1,700 
2,240;  1,900 


0,918'  0,550 


1,001 
1,042 


0,550 
0,600 


1,065  0,600 
0,980  0,600 
0,900  0,600 


0,856 
0,924 
0,792 
0,743 
0,690 
0,716 


0,550 
0,550 
0,560 
0,550 
0,450 
0.450 


0,786  j  0,500 
0,840  |  0,500 


15,584 
15,910 
15,498 


0,420 
0,160 
0,260 


16,004  100,90 


16,070 
15,758 


103,01 
102,06 


15,370  0,260  i  15,630  100,58 

J 

15,065  0,160  ;  15.375  100,09 
15,250  0,160  !  15,410  100,32 

14,380 


o,50o 


14,940  97,77 


14,450  0,510  14,960.  102,72 
14,360  0,410  14,770  101,66 


13,755 


0,310  14,065 


13,510  0,260  13,770 


94,97 
98,15 


14,555  0.160  14,715  102,03 

14,910  0,160  15,070  102,04 

i  I 

15,150;  0.790  ;  16,940  103,93 


für  Verbrennung  von  1  kg  Phosphor  4,5  kg 
Eisen  reduziert. 

1  kg  Phosphor  entwickelt  bei  der 

Verbrennung   5900  W.-E. 

4,5  kg  Eisen  verbrauchen  4,5 

X  1350   6075  „ 


Wänneverbraueh  ...     176  W.-E. 

Bei  der  Verbrennung  von  Kohlenstoff  nach 
<ler  Formel  C  -f-  FeO  =  CO  -f  Fe  werden  für 
1  kg  Kohlenstoff  4,7  kg  Eisen  reduziert. 

1  kg  Kohlenstoff  entwickelt  bei 

der  Verbrennung   2470  W.-E. 

4,7  kg  Eisen  verbrauchen  4,7 

X  1360   .    6345  „ 

Wärmeverbrauch  .  .  .    8875  W.-E. 

Dafs  nur  Verbrennung  zu  Kohlenoxyd,  nicht 
zu  Kohlendioxyd,  innerhalb  des  hocherhitzten 
Metalls  stattfinden  kann,  bedarf  kelnerErläuterung. 

Bei  der  Verbrennung  von  Mangan  nach  der 

Formel  Mn  -f  FeO  =  MuO  -f-  Fe  wird  annähernd 

dieselbe  Menge  Mangan   verbrannt  und  Eisen 

reduziert. 

1  kj;  Mangan  entwickelt  bei  der 

Verbrennung   1730  W.-E. 

1  kg  Eisen  verbraucht   .  .  .  .  1350 


Es  wird  demnach  nur  bei  Verbrennung  des 
Siliciums  und  Mangans  Wärme  gewonnen ,  bei 
der  Verbrennung  von  Phosphor  und  Kohlenstoff 
dagegen  Wärme  verbraucht.  Wählt  man  z.  Ii. 
ein  Roheisen  mit  3,5  v.  H.  Kohlenstoff,  0,5  v.  H. 
Mangan,  0,5  v.  H.  Silicium,  1,3  v.  H.  Phosphor, 
wie  in  der  oben  mitgeteilten  ersten  Versuchs- 
reihe, und  nimmt  man  der  Einfachheit  halber 
an,  dafs  die  Fremdkörper  vollständig  verbrannt 
würden,  so  würde  der  Wärmegewinn  und  Wärme- 
verbrauch  dabei  folgender  sein: 

Wärniegewinn  durch  0,5  v.  II. 

Silicium  0,5  X  2430    ....    1215  W.-E. 
Wärniegewinn  durch  0,5  v.  H. 

Mangan  0,5  X  »80  .  .  .  .  .      190  n 


zusammen 


.  .    1405  W.-E. 

Wärmeverbrauch  für  3,5  kg 

Kohlenstoff  3,5  X  3875  .  .  .  18  562  W.-E. 
Wärmeverbrauch  für  1,3  kg 

Phosphor  1,3  X  175   .  .  .  .      227  „ 

.  .  13  789  W.-E. 


Wärniegewinn  . 


H8U  W.-E. 


zusammen  .  . 

also  reiner  Wärmeverbrauch  1 3  789  —  1 405  — 
12  384  W.-E. 

In  Wirklichkeit  fällt  der  Verlauf  etwas  wenig  er 
ungünstig  ans  als  hier  berechnet  wnrde,  weil  nicht 
allein  Eisenoxydnl  das  Wi bi i intun-Miiittd  bildet, 
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Analysen 

Zerreifsprobe 

Schmelzdauer 

Roheisen 

Probe  vom  Abstechen 
des  1.  Ofens 

Fertigerzeugnis 

Schlacke 

TOT) 

F»»tif- 

krll 

n.h- 

1.  Of«n 

2/Ofen 

1 

P 
r 

Jla 

Ol 

c 

p 
* 

Vn 
i>l  11 

p 

u. 
•»in 

1.  Of«n 

fr 

■  * 

St.  Mio. 

St.  Min. 

1,46 

2,53 

- 

0,034 

0,049 

— 

0,003 

0,180 

17  7 
11,1 

Mit  <l 





■ — - 

— 

0,032 

0,054 

— 

0,001 

0,294 

18,2 

84,7 

35,0 

2.35 

2.60 

1,40 

2t21 

0,86 

0,040 

0,057 

— 

0,010 

0,337 

16,2 

40,3 

85,5 

2.45 

2.50 

— 

— 

— 

0,029 

0,079 

— 

0,002 

0,161 

16,0 

36,2 

39,0 

2.50 

2.50 

138 

2,04 

0,87 

0,043 

0,114 



0,002 

0,170 

12,2 

36,0 

2.55 

2.30 

— 

0,035 

0,095 

— 

0,001 

0,186 

15,1 

33,4 

87,0 

2.26 

2.40 

139 

1,83 

0,76 

2,45 

0,076 

0,074 

— 

0,016 

0,256 

Q  4  9 
i54.iT 

rH>,U 

,1  QE 
i!..TO 

i;# 

1,75 

0,66 

2,84 

0,049 

0,071 

— 

0.013 

0,228 

11  c 

1 1,1» 

41  n 

9  ±f\ 

9  ort 

1.37 

1,63 

0,47 

2,7« 

0,045 

0,046 

0,114 

0,010 

0,250 

II  Q 

i  i,y 

Ö.J,U 

s.oö 

1.*» 

1,57 

0,44 

2,85 

0,076 

0,089 

0,013 

0,827 

9,3 

46,3 

27,5 

2.15 

2.35 

0,053 

0,016 

0,270 

6,0 

36,2 

32,0 

2.65 

2.36 

0,lft3 

0,141 

0,046 

0,301 

9,3 

44,1 

2(5,0 

2.30 

2.25 

0,070 

0,129 

0,022 

0,214 

10,6 

89,7 

30,5 

2.35 

2.25 

0,060 

0,023 

0,366 

11,6 

89,1 

33,0 

2.30 

2.35 

sondern  auch  der  Gehalt  des  Magneteisenerzes 
an  Oxyd  Fe203  Sauerstoff  abgiebt,  sich  dabei 
in  Oxydul  umwandelnd,  wobei  für  je  1  kg  Eisen, 
welches  aus  der  höheren  in  die  niedere  Oxyda- 
tionsstufe übergeht,  nur  450  W.-E.  verbraucht 
werden.  Wenn  also  beispielsweise  Kohlenstoff 
nach  dem  Vorgange 

C  +  Fei Oa  =  CO  +  2  FeO 
verbrannt  wird,  wobei  auf  je  1  kg  Kohlenstoff 
13,3  kg  Eisenoxyd  mit  9,3  kg  Eisen  in  Oxydul 
verwandelt  werden,  so  ergibt  die  Rechnung: 

Wännegcwinn  durch  Verbren- 
nung der  Kohle   2470  W.-E. 

Wärmeverbraach  durch  Reduk- 
tion des  Eisenoxyds  zu  Oxy- 
dul 9,3X450   .    4185  , 

reiner  Wärmeverbrauch  1716  W.-E. 
Statt  des  vermeintlichen  Wärraegewinns  findet 
demnach  bei  der  üblichen  Zusammensetzung  des 
Roheisens  jedenfalls  ein  Wärraeverbrauch  statt, 
wenn  Eisenerze  die  Verbrennung  der  Fremdkörper 
bewirken,  und  auch  durch  Verwendung  eines  sehr 
Kiliciumreicben  Roheisens  würde  man  nicht  im- 
stande sein.  Ausgleich  zu  schaffen.  Erwagt  man 
jedoch,  dafs  der  Vorgang,  auf  eine  Zeitdauer 
von  etwa  zwei  Stunden  sich  ausdehnt,  während 


der  Ofen  unausgesetzt  geheizt  wird,  so  wird  man 
zugestehen,  dafs  weder  dieser  Wärmeverbrauch 
noch  ein  durch  besondere  Zusammensetzung  des 
Roheisens  etwa  erreichbarer  Wärmegewinn  für 
die  Temperatur  des  Metalls  von  Belang  Bein  kann. 

Die  andere  Behauptung,  dafs  eine  hohe  Tem- 
peratur im  Ofen  der  Entphosphorung  günstig  sei, 
trifft  ebenfalls  nicht  zu.  Vergleicht  man  die 
Vorgänge  im  Puddelofen  mit  denen  im  Martin- 
ofen, so  zeigt  sich  freilich,  dafs  die  kalkreiche 
Schlacke  des  Martinofens,  welche  im  Puddelofen 
überhaupt  unmöglich  sein  würde,  eine  weiter- 
gehende Entphosphorung  ermöglicht,  aber  die 
Zeitdauer  des  Verlaufs  ist  im  Martinofen  länger 
als  im  Puddelofen.  Läfst  man  jedoch  den  Puddel- 
ofen aul'ser  Betracht  und  fragt  nur,  welchen 
Einflufs  die  höhere  oder  weniger  hohe  Temperatur 
auf  den  Verlauf  von  Bertrand -Thiels  Verfahren 
im  Martinofen  ausübt,  so  gibt  uns  jenes  Gesetz 
die  Beantwortung,  dessen  Beachtung  notwendig 
ist  für  das  Verständnis  fast  aller  Vorgänge  im 
Eisenhiittenbetriebe  : 

„Dafs  das  Verbrennungsbestreben  des 
Kohlenstoffs  mit  der  Temperatur  in  stärkerem 
Mafse  wächst,  als  dasjenige  des  Kohlenoxyds, 
Mangans,  Phosphors,  Siliciumg." 
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28.  Jahrg.  Nr.  1. 


Erst«  Versuchsreihe. 


Zeit  der 
Probenahme 

Beschaffenheit  der  Proben 

Chemische 
Zusammensetzung 

Chemische 
Zusammensetzung 
der  Schlacke 

Uhr 

Min. 

c 

Mb 

81 

P 

810, 

10 
10 
10 
11 
11 
11 
12 
12 

— 
11 

46 
05 
25 
45 
04 
22 

Roheisen  der  ersten  Pfanne  

Nftcb  zwcinuili*'em  En-  und  Kalkzusatz 
einmalig  pm 
p  m  f*  ii  t  f*  (  m 

„    einmaligem  Erzzusatz  ohne  Kalk 

3,60 
8,45 
8,56 
3,45 
3,05 
2,65 
2,80 
2,50 

0,47 

0,42 

0,42 

0,42 

0,10 

0,058 

0,058 

0,10 

0,56 
0,46 
0,34 
0,15 
0,04 
0,04 
0,04 
0,04 

1,88 

1,39 

1,30 

0,93 

0,39 

0,043 

0,043 

0,087 

— 

11,20 
13,20 
15,40 
12,00 
6,00 

— 

20,00 
15,66 
13,06 
14,66 
19,16 

— 

15,67 
19,41 
20,90 
20,30 
18,88 

1 

1.  Probe  aus  dem  zweiten  Ofen  .... 

0,81 

0,058 

0,04 

0,049 

9,50 

19,00 

9,92 

1 

20 

2 

*•           J»             T»             W                T>                   „         .     .      .  . 

0,85 

0,05 

0,02 

0,02 

18,00 

14,66 

9,70 

1 

40 

n       i       »         n          »     •   •   •  • 

0,19 

0,05 

0,02 

0,01 

13,50 

11,00 

7,16 

2 

0,18 

0,28 

0,02 

0,01 

18,50 

11,00 

5,67 

2 

22 

0,15 

0,32 

0,018 

0,01 

13,50 

13,00 

4,99 

Zweite  Versuchsreihe. 


Zeit  der 
Probenahme 


ühr 


Beschanenheit  der  Proben 


des 


Si 


Chemische 
Zusammensetzung 
der  Schlacke 


p«     81  o,  p,o» 


10 
10 
10 
11 
11 
11 
12 

12 


12 
1 
1 
1 

•> 
■1 


10 
40 

20 
40 


08 
40 

20 
40 

15 


Roheisen  der  ersten  Pfanne  

„        „    zweiten  „  

Nach  zweimaligem  Erz-  und  Kalkzusatz 
fl    einmaligem      _      „  n 
„  „  Erzzusatz  ohne  Kalk 

„    zweimaligem        „         „  „ 

5  Minuten  nach  dem  Fertigmachen  zum 
Abstich  

Abstich  des  ersten  Ofens  .  . 


1.  Probe  aus  dem  zweiten  Ofen 
2-      r>       »      k         n  » 

8»        tj         r        n  n  n 

^'  T»  T)  71  1  " 

5.       n        w       n  v  i> 

Abstich  des  zweiten  Ofens  .  . 


3,44 
3,51 
3,65 
3,50 
3,60 
8,40 

2,90 
2,70 


0,39 
0,39 
0,21 
0,20 
0,05 
0,05 

0,06 
0,06 


1,27  |  0,03 
1,31  0,02 
0,59 '  0,02 


1,30 
1,23 
1,04 

0,31  Spur j  0,99 
0,02  „  0,82 
0,01     „  0,092 


0,01 
0,01 


18,0    26,00  10,37 
10,0 
14,15 


0,126 
0,174 


21,00  14,63 
18,00  16,04 


7,20  21,00  16,94 
6,00  24,33  15,83 


1,90 
1,00 
0,31 
0.22 
Spur 
0,16 


0,06 
0,05 
0.10 
0,13 
0,15 
nicht  best 


0,01  Spur 
8pur 


0,054 

0,022 

0,01 

0,01 

0,01 

0,02 


18,00  12,66  14,63 
11,00  13,33  14,40 
18,00  11,00  8,06 
16,00  12,30  10,53 
21,50,  11,60  7,61 
16,75  11,43  5,67 


Aas  diesem  Grunde  sind  wir  befähigt,  Mangan, 
Phosphor  und  bei  Gegenwart  von  Eisen  auch 
Siliciura  ans  ihren  Sauerstoffverbindungen  durch 
Kohlenstoff  zu  reduzieren ,  sofern  wir  die  Tem- 
peratur entsprechend  steigern,  niemals  aber 
durch  Kohlenoxyd;  deshalb  kann  beim  Wind- 
frischen in  sehr  hoher  Temperatur  der  Kohlen- 
stoff annähernd  vollständig  verbrannt  sein,  während 
beim  sauren  Verfahren  noch  Silicium,  beim  basi- 
schen Verfahren  noch  Mangan  in  nicht  unbeträcht- 
licher Menge  zurückgeblieben  ist;  deshalb  kann 
man  beim  Bell- Krupp- Verfahren  zur  Läuterung 
des  Roheisens,  sofern  es  in  einer  die  Schmelz- 
temperatur des  RoheisenB  nicht  erheblich  tiber- 
steigenden Temperatur  durchgeführt  wird,  den 
Phosphor  bis  auf  einen  ziemlich  kleinen  Rück- 
stand abscheiden,  ehe  der  Kohlenstoff  zu  verbrennen 
beginnt,  während  in  der  Thomasbirne  der  Kohlen- 
stoff vor  dem  Phosphor  um  so  vollständiger  aus- 
tritt, je  höher  die  Temperatur  ist.    So  zeigt 


sich  auch  boim  Bertrand-Thiel- Verfahren ,  dafs 
im  ersten  Ofen  um  so  reichlicher  Kohlenstoff 
verbrennt  und  die  Verbrennung  des  Phosphors 
um  so  mehr  dem  zweiten  Ofen  überlassen  bleibt, 
je  höher  die  Temperatur  im  ersten  Ofen  ist, 
während  in  weniger  hoher  Temperatur  Phosphor 
reichlicher  im  ersten  Ofen,  Kohlenstoff  reichlicher 
im  zweiten  Ofen  verbrennt.  Die  bisher  ver- 
öffentlichten Analysen  geben  uns  Belege  hierfür. 

So  z.  B.  ist  in  „Stahl  und  Eisen"  1897  auf 
Seite  734  über  den  Verlauf  eines  Einsatzes 
berichtet  worden,  bei  welchem  in  den  ersten 
Ofen  Roheisen  kalt  eingesetzt  und  erat  nach 
4','j  Stnnden  abgestochen  wurde.  Es  ist  nicht 
zu  bezweifeln,  dafs  während  dieser  langen  Zeit 
das  Roheisen  stark  überhitzt  wurde.  Die  Zu- 
sammensetzung des  Metalls  war: 

CP         81  Mo 

beim  Einsetzen  3,8  1,5     1,0  1,10 

„    Abstechen  aus  d.  Ofen  1,8  0,6  nicht  bestimmt 
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Von  dem  Kohlenstoff  brannte  demnach  an- 
nähernd die  Hälfte,  von  dem  Phosphorgehalte 
drei  Fünftel  weg.  Ähnliche  Verhältniszahlen 
ergeben  sich  bei  den  meisten  Einsätzen,  deren 
Verlauf  auf  Seite  404  bis  409  des  Jahrgangs 
1897  von  „Stahl  und  Eisen"  mitgeteilt  wurde. 
Einige  davon  sind  in  den  sich  anknüpfenden 
Besprechungen  ausdrücklich  als  sehr  heifs  be- 
«iehnet  worden  (Nr.  84  456,  85  207,  84  723). 
Bei  dem  Einsätze  84456  z.  B.  hatte  sich  im 
ersten  Ofen  der  Kohlenstoffgehalt  von  2,56  auf 
1,06  v.  H.,  der  Phosphorgehalt  von  1,78  auf 
0,99  v.  H.  verringert;  von  dem  Kohlenstoff- 
gebalt  waren  drei  Fünftel,  von  dem  Phosphor- 
gehalt weniger  als  die  Hälfte  weggebrannt.  Eine 
genaue  Verzeichnung  der  Schaulinien  des  Ver- 
laufe ist  nicht  möglich,  weil  während  des  Frischens 
keine  Proben  für  die  Analyse  genommen  wurden ; 
ungefähr  aber  würden  sie  nachstehendes  Schau- 
bild 2  ergeben. 

In  der  neueren  Zeit  benutzt  man,  wie  erwähnt, 
vorwiegend  flüssiges  Roheisen  und  setzt  nur 
so  viel  kaltes  Roheisen  ein,  dafs  dieses  durch 


20  40  60  80  l(K»12i)Uü|WMS02O022O240Mm. 
Schaubild  2. 


die  überschüssige  Wärme  des  flüssigen  rasch 
zum  Schmelzen  gebracht  wird.  Dadurch  mufs 
die  Temperatur  des  flüssigen  Metalls  erniedrigt 
«erden,  nnd  da  nunmehr  wiederholt  nach  kurzen 
Pausen  Zuschläge  von  Erz  und  Kalk  gegeben 
werden,  kann  auch  die  Temperatur  nicht  erheb- 
lieh steigen.  Die  Verbrennung  wirft  Bich  vor- 
wiegend anf  den  Phosphorgehalt,  nnd  der  Kohlen- 
itoff  bleibt  einstweilen  in  reichlicherer  Menge 
zurück.  Bei  der  ersten  der  oben  mitgeteilten 
beiden  Versuchsreihen  ist  im  ersten  Ofen  von 
d6m  Kohlenstoffgehalt  nur  etwas  mehr  als  ein 
Drittel,  von  dem  Phosphorgehalt  dagegen  mehr 
als  nenn  Zehntel  ausgetreten ;  bei  der  zweiten 
Versuchsreihe  hat  der  Kohlenstoff  nur  etwa  ein 
Fünftel,  der  Phosphor  dagegen  ebenfalls  neun 
Zehntel  verloren.  Besonders  deutlich  zeigt  ein 
Vergleich  der  beiden  Schaubilder  den  Unterschied. 
Bei  dem  jetzigen  Verfahren  (erstes  Schaubild) 
wigt  die  Kohlenstofflinie  ein  stärkeres  Fallen 
erst,  nachdem  der  gröfsere  Teil  des  Phosphor- 


gehalts entfernt  ist ;  bei  dem  früheren  Verfahren 
(zweites  Schaubüd)  fällt  sie  von  vornherein 
ziemlich  steil  ab,  die  PhoBphorlinie  flacher. 

In  beiden  Fällen  aber  ist  das  Endergebnis 
das  gleiche:  sowohl  Kohlenstoff  als  Phosphor 
werden  im  zweiten  Ofen  annähernd  vollständig 
ausgeschieden.  Die  Temperatur  spielt  also  für 
die  Entphosphorung  keine  so  wichtige  Rolle, 
wie  man  früher  annahm,  aber  die  Schlacke  des 
ersten  Ofens  wird  reicher  an  Phosphorsäure  und 
demnach  wertvoller,  wenn  er  in  weniger  hoher 
Temperatur  betrieben  wird.* 

Welche  Zukunft  läfst  Bich  nun  dem  Bertrand- 
Thiel- Verfahren  voraussagen  ? 

Dafs  es  das  gewöhnliche  Martinverfahren 
auf  den  Werken  verdrängen  werde,  welchen 
eine  genügende  Menge  Alteisen  zur  Verfügung 
steht,  um  mit  geringem  Roheisenzusatz  arbeiten 
zu  können,  werden  die  Erfinder  selbst  nicht 
annehmen. 

Ebensowenig  glaube  ich,  dafs  dem  Thomas- 
verfahren «in  ernstlicher  Wettbewerb  in  solchen 
Fällen  bereitet  werden  wird,  wo  ein  Roheisen 
mit  mindestens  2  v.  H.  Phosphor,  1,5  v.  H. 
Mangan  zur  Verfügung  steht  und  ein  der  gröfseren 
Erzeugungsfähigkeit  einer  Thomashütte  ent- 
sprechender Absatz  gesichert  ist.  Ich  bin  der 
Meinung,  dafs  man  unter  diesen  Verhältnissen 
mit  dem  Thomasverfahren  meistens  billiger 
arbeiten  wird,  obgleich  freilich  die  örtlichen 
Verhältnisse  —  Preise  der  Brennstoffe,  Erze 
n.  a.  —  dabei  mitsprechen.  Hat  man  aber  Roh- 
eisen in  gröfseren  Mengen  zu  verarbeiten,  welches 
für  das  Thomasverfahren  zu  arm  an  Phosphor 
und  für  das  saure  Bessemerverfahren  zu  reich 
an  Phosphor  ist,  so  wird  das  Bertrand-Thiel- 
Vorfahren  dafür  vortrefflich  geeignet  sein ;  ebenso 
in  denjenigen  Fällen,  wo  die  Zusammensetzung 
des  Roheisens  zwar  den  Anforderungen  des 
Thomasverfahrens  entspricht,  die  Erzeugung  aber 
zn  gering  ist,  als  dafs  die  höheren  Anlagekosten 
einer  Thomasbütte  und  die  Betriebskosten  für 
das  Gebläse  genügenden  Ausgleich  finden  könnten. 
Besonders  vorteilhaft  scheint  mir  das  Bertrand- 
Thiel- Verfahren  im  Vergleich  zu  dem  auf  einigen 
Werken  eingeführten  vereinigten  Bessemer-  und 
Martin  verfahren  zu  sein,  bei  welchem  in  der 
Birne  nur  das  Silicium,  Mangan  und  ein  Teil 
des  Kohlenstoffgehalts  entfernt  wird,  die  Ent- 
phosphorung dem  Martinofen  überlassen  bleibt, 
die  Anlage  und  Betriebskosten  aber  wegen  der 
unvermeidlichen  Benutzung  des  Gebläses  ziemlich 
hoch  sein  müssen. 


•  „Stahl  und  Eisen«  1897  Seite  412:  Analysen 
der  in  hoher  Temperatur  entstandenen  Schlacken. 
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Der  eisen  verstärkte  Beton.' 

Von  W.  Linse  in  Aachen. 


«Nachdruck  Verholen  ) 


Im  modernen  Bauwesen  verdienen  die  ans 
Beton  mit  Eiseneinlagen  hergestellten  neueren 
Tragekonstruktionen  eine  gewisse  Beachtung, 
weil  sie  in  den  letzten  Jahren  bei  der  Aus- 
führung von  Hoch-  und  Tiefbauten  mit  solchen 
HUB  Einen  in  Wettbewerb  treten.  Der  eisen- 
verstärkte Beton  ist  aufserdeiu  neuerdings  an 
Stelle  von  Holz  und  Stein  vielfach  verwendet 
und  für  eine  Reihe  von  Ausfuhrungen  als  ge- 
eigneter erachtet  worden,  wodurch  dem  Eisen 
neue,  bis  jetzt  im  gekannte  Anwendungsgebiete 
erschlossen  worden  sind. 

Eine  einheitliche  abgekürzte  Bezeichnung 
für  die  mittels  Eiseneinlagen  verstärkten  Boton- 
körper  gibt  es  zur  Zeit  noch  nicht.  In  Frank- 
reich, wo  die  ersten  derartigen  Konstruktionen 
erfunden  worden  sind,  nennt  man  dieselben  „Beton 
arnieu,  auch  „Fer-B*Hon"  und  hat  hiernach  die 
in  Deutschland  üblichen  Bezeichnungen  armierter 
Beton,  Eisenbeton  oder  den  weniger  zutreffen- 
den Ausdruck  Betoneisen  gewählt;  die  Holländer 
sprechen  von  „gewapuetem  Beton",  was  schon 
deutscher  klingt. 

Die  Erfindung  des  Eisenbetons  ist  nicht  neu 
und  reicht  bis  in  die  sechziger  Jahre  zurück; 
eine  umfangreichere  Anwendung  der  Eisenbeton- 
Bauweise  findet  jedoch  erst  seit  einigen  Jahren 
Htatt,  nachdem  die  ursprünglichen  Systeme  ver- 
vollkommnet und  dadurch  in  gröTserem  Mafastabe 
anwendungsfähig  geworden  sind.  Das  Bestreben, 
den  Eisenbeton  zu  allen  möglichen  konstruktiven 
Zwecken  zu  verwenden,  zeigt  sich  in  fast  allen 
Ländern.  Besonders  in  Frankreich  hat  man  in 
den  letzten  Jahren  einen  gewaltigen  Unter- 
nehmungsgeist in  der  Anwendung  und  Verbreitung 
der  neuen  Bauweise  nicht  allein  im  Lande  selbst, 
Hondern  auch  über  dessen  Grenzen  hinaus  ent- 
wickelt, wie  dies  beispielsweise  die  rasche  Ver- 
breitung des  Systems  Hennebiqne  beweist.  Auch 
bei  Gelegenheit  der  letzten  Pariser  Weltaus- 
stellung waren  diese  Fortschritte  in  der  Ver- 
wendung des  Eisenbetons  zu  finden.  Während 
die  Anstellung  des  Jahres  188M  hinsichtlich  der 


•  Die  Verwendung  von  cisenverstärktem  Beton 
hat  in  den  letzten  Jahren  so  zugenommen,  dafs  die 
Keilaktiou  geglaubt  hat,  ihren  Lesern  einen  ausführ- 
lichen (  berblick  über  den  gegenwärtigen  Stand  dieser 
verhältnismüfsig  jungen  Bauart  geben  zu  sollen.  Für 
den  Eisenhüttenmann  ist  die  neue  Bauweise,  die  auf 
der  einen  Seite  ebenso  angefeindet  wird,  wie  man  sie 
auf  der  andern  als  aussichtsvoll  betrachtet,  aus  doppeltem 
(trunde  interessant,  einmal  weil  sie  dem  Eisen  neue 
Verwendnngsgebiete  erschlossen,  in  manchen  Fällen 
aber  auch  wieder  die  bisherige  Eisenkonstrnktion  zurück- 
gedrangt  hat.  Die  Redaktion. 


äufseren  Erscheinung  der  Ansstellnngsbanten  im 
Zeichen  des  architektonisch  ausgebildeten  Eiaen- 
fachwerks  mit  dekorativ  wirkender  FachwerkR- 
ausfüllung  stand,  war  von  einer  erhofften  weiteren 
Entwicklung  dieses  Eisengefachstils  bei  den 
Bauten  der  letzten  Ausstellung  nichts  zu  spüren. 
Dieselben  hatten  äufserlich  das  Aussehen  von 
Massivbauten,  ohne  die  eigentliche  konstruktive 
Ausführungaart  erkennen  zu  lassen.  In  Wirk- 
lichkeit waren  in  vielen  Fällen  die  Umfnssnngrs- 
wände  aus  Eisenbeton  hergestellt,  stellenweise 
auch  die  tragenden  Konstruktionen  und  Decken 
der  äufseren  und  inneren  begehbaren  Galerien. 
Von  einer  Wahrheit  der  Architektur  konnte  daher 
bei  diesen  Bauten  nicht  die  Rede  sein,  denn  da» 
Eisen,  welches  nur  allein  die  dem  Auge  stellen- 
weise kühn  erscheinenden  Steinbauten  ermög- 
lichte, lag  versteckt,  seine  statische  Funktion 
kam  in  keiner  Weise  äuf serlich  zum  Ausdruck. 
Welcher  Besucher  der  Ausstellung  hätte  bei- 
spielsweise vermutet,  dafs  das  Wasserschlofs, 
der  „Clou"  der  Ausstellung,  äufserlich  als  zier- 
licher und  kühner  Steinbau  erscheinend,  in  seiner 
gesamten  Konstruktion  ganz  aus  Eisenbeton 
(System  Coignet)  bestand. 

Aber  nicht  allein  bei  den  Gebäuden,  welche 
vorübergehenden  Zwecken  dienten  und  dem  Ab- 
bruch geweiht  waren,  fanden  sich  Anwendungen 
des  Eisenbetons,  sondern  auch  bei  solchen  Aus- 
stellungsbauten,  deren  dauernder  Bestand  der 
Stadt  Paris  vor  der  Ausführung  zugesichert 
wurde.  So  hat  bei  der  Erbauung  der  beiden 
monumentalen  Kunstausstellungs-Paläste  in  den 
Champs-Elysees  der  armierte  Beton  zur  Her- 
stellung von  weitgespannten  Decken,  Gewölben, 
Treppen  u.  s.  w.  ohne  jegliche  Verwendung  von 
Eisenträgern  und  Eisenstfiteen  umfangreiche  An- 
wendung gefunden.  In  dem  Gebiete  der  Aus- 
stellung fanden  sich  zerstreut  liegend  noch  eine 
ganze  Reihe  von  Anwendungen  der  verschiedenen 
Eisenbeton-Systeme  auf  Brücken,  Stege,  Stütz- 
mauern, Fundamente,  Treppen  und  dergleichen 
Anlagen.  Diese  Ausführungen  ersetzten  die 
nur  in  verhältnismäfsig  geringer  Zahl  vorhande- 
nen Ausstellungsgegenstände  der  französischen 
Spezialisten,  welche  es  vermieden  hatten,  gröfsere 
Objekte  mit  bedeutenden  Herstellungskosten  vor- 
zuführen. 

Der  „Beton  arme"  ist  in  Frankreich  schon 
überall  gut  gekannt,  gewissermalsen  schon  volks- 
tümlich geworden.  Man  hat  ihn  in  letzter  Zeit 
vielfach  sogar  den  Ausführungen  in  Eisen  wegen 
der  billigeren  Kernteilung  vorgezogen.  Kon- 
struktionen in  Beton  arme  werden  in  Frankreich 


Digitized  by  Google 


1.  Januar  1903. 


stahl  und  Eisen.  43 


hinsichtlich  Tragfähigkeit  und  Dauer  schon 
mindestens  auf  gleiche  Stufe  wie  Eisenkon- 
straktionen gestellt,  in  Bezug  auf  Feuersicher- 
heit  zieht  man  erstere  sogar  vor.  Dem  ebenfalls 
in  Frankreich  erfundenen  T-Träger  ist  durch  die 
in  Hochbauten  erfolgte  Herstellung  von  Eisen- 
beton-Decken ohne  jegliche  Verwendung  von 
T-Trägern  in  dem  Beton  arme  ein  nicht  zu 
unterschätzender  Mitbewerber  an  die  »Seite  ge- 
treten. Die  französischen  Behörden  bringen, 
«stützt  auf  zahlreiche  Belastungsversucho  der 
ausführenden  Erfinder  und  darauf  fufsende  sta- 
tische Berechnungen,  den  neuen  Konstruktionen 
hinsichtlich  Tragfähigkeit  ein  grofses  Vertrauen 
entgegen  und  gestatten  Ausführungen,  welche 
man  bis  vor  kurzem  als  mindestens  kühn  und 
gewagt  bezeichnet  haben  würde.  Welchen  be- 
deutenden Aufschwung  die  Eisenbeton-Bauweise 
in  den  letzten  Jahren  in  Frankreich  genommen 
hat,  geht  daraus  hervor,  dafs  beispielsweise  der 
Wert  der  jährlichen  Ausführungen  nach  dem 
in  Frankreich  ansgebreitesten  System  Hennebiqne 
vom  Jahre  1892  bis  1900  von  0,1(5  auf  29  Mil- 
lionen gestiegen  ist.  Über  die  Entwicklung 
genannten  Systems  gibt  nachstehende  Tabelle 
näheren  Aufschlufs. 
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In  der  Tat  haben  die  Eisenbeton-Konstruk- 
tionon  sowohl  in  Frankreich  als  auch  in  andern 
Ländern  in   veruältnismäfsig  kurzer  Zeit  eine 
ganz  unerwartete  Verbreitung  gefunden.  Was 
wird  nicht  heute  schon  alles  in  Eisenbeton  her-  | 
gestellt!  Im  Hochbau  gibt  es  sozusagen  keine 
Konstmktionsteile  raohr,   welche  sich  nicht  in 
Eisenbeton  ausführen  liefsen,  denn  man  stellt 
darin  Decken,  Stützen,  Träger,  Dächer,  Treppen, 
Erker  u.  dergl.  her.    Anhänger  der  Eisenbeton-  J 
Bauweise  gehen  sogar  so  weit,  von  einer  völligen  ! 
Rückkehr  zum  Massivbau  zu  sprechen  und  sehen  j 
in  der  Verbindung  von  Beton  und  Eisen  die  j 
geeignet«  Lösung.    So  schlimm  ist  es  jedoch  mit 
•irr  Einfährung  des  Eisenbetons  als  Massivbau 
noch  nicht  bestellt,  denn  die  Ausführungen  vou 
Eisenbeton-Bauten  sind  doch  nicht  so  einfach,  sind 
mit  grofser  Umständlichkeit  verbunden,  erfordern 
komplizierte  und  kostspielige  Einrüstnngen  im 
Ihn  selbst,  welche  die  Arbeitsstätte  unliebsam 


versperren  und  welche  bei  der  Anwendung  von 
Eisenkonstruktionen  vermieden  werden.  Dazu 
kommt,  dafs  zur  Projektierung,  Berechnung  und 
Ausführung  von  Eisenbeton-Konstruktionen  eine 
grofse  Sachkenntnis  und  vor  allen  Dingen  eine 
gewissenhafte  Beaufsichtigung  der  Arbeiten  auf 
der  Baustelle  erforderlich  ist.  Man  inufs  bedenken, 
dafs  die  Baustelle  gewissermafsen  die  Fabrik  ist, 
wo  die  Konstraktionen  aus  den  Materialien  Zement, 
Sand,  Kies  und  Eisen  hergestellt  werden,  und  dafs 
eine  bewufste  oder  uubewufsto  Fahrlässigkeit  der 
mit  der  Ausführung  betrauten  Personen  den 
Zusammensturz  ganzer  Gebäude  verursachen  kann. 
Diese  Gefahr  liegt  um  so  eher  vor,  als  die  Her- 
stellung von  Betonbauten  wegen  der  Empfind- 
lichkeit des  Zements  und  dessen  Verarbeitung 
mit  Sand  und  Kies  an  und  für  sich  schon  eine 
grofse  Aufmerksamkeit  erheischt,  namentlich  wenn 
die  daraus  hergestellten  Betonkörper  in  hohem 
Grade  beansprucht  werden  sollen.  Diese  Auf- 
merksamkeit niul's  noch  bedeutend  erhöht  werden, 
wenn  eine  Eisenarmierung  hinzutritt,  deren  Lage 
im  Betonkörper  genau  üxiort  werden  mnfs.  Es 
ist  durchaus  nicht  gleichgültig,  wo  das  Eisen  im 
Betonkörper  eingebettet  wird;  es  mnfs  vielmehr 
da  liegen,  wo  es  bei  Beanspruchungen  statisch 
zur  Wirkung  kommt  und  die  Festigkeit  des 
Betons  wirksam  unterstützt.  Jede  andere  Luge 
des  Eiseng  als  die  rechnerisch  vorgesehone  dient 
nicht  dem  Zwecke  und  ist  bedenklich.  Auf  der 
Baustelle  können  selbst  bei  befriedigender  Auf- 
sicht sehr  leicht  Fehler  durch  die  Arbeiter  gemacht 
werden,  welche  sich  nach  Fertigstellung  der 
Konstruktion  nicht  mehr  erkennen  lassen.  Diese 
Bedenken  hat  man  bei  der  Anwendung  reiner 
Eisenkonstruktion  nicht,  da  deren  Technik  auf 
einer  vollkommenen  Höhe  steht.  Eisenkonstruk- 
tionen lassen  sich  auch  nach  der  Montage  noch 
leicht  auf  die  Güte  der  Ausführung  prüfen, 
während  dies  bei  den  fertigen  Konstruktionen  in 
Eisenbeton  sozusagen  ausgeschlossen  ist.  Wenn 
daher  zur  Zeit  die  aufsichtführenden  Behörden 
in  Deutschland  bei  Erlaubnis- Erteilungen  zur 
Ausführung  gröfscrer  Eisenbeton-Konstruktionen 
mit  grofser  Vorsicht  verfuhren  und  wegen  der 
Neuheit  der  Bauweise  vor  der  Ausführung  gröfscrer 
Bauwerke  Probebelastungcn  von  ganzen  Kon- 
struktionen verlarigen,  so  ist  dies  im  allgemeinen 
Interesse  gerechtfertigt  und  zur  allgemeinen 
Sicherheit  erforderlich.  Nachdem  sich  jedoch 
solche  Versuche  au  vielen  Stellen  wiederholt 
haben  und  man  über  ein  gröfseres  Material  von 
Erfahrungen  verfügt,  wird  man  den  Widerstand, 
welcher  zur  Zeit  stellenweise  behördlicherseits 
den  Ausführungen  in  Eisenbeton  entgegengesetzt 
wird,  fallen  lassen  müssen,  wenn  auf  Grund  dieser 
Versuche  und  zulänglicher  statischer  Berechnungen 
die  Tragfähigkeit  einer  Eisenbeton-Konstruktion 
erwiesen  und  gleichzeitig  die  nötige  Garantie 
für  sachgemäße  Ausführung  erbracht  wird.  Die 
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Notwendigkeit  de«  Vorhandenseins  dieser  Garantie 
fordert  gebieterisch,  dafs  die  Auaführung  der 
Eisenbeton-Konstruktionen  nicht  Gemeingut  wird 
und  dafs  nur  befähigten  und  geeigneten  Firmen, 
welche  die  Konstruktionen  nach  wissenschaftlichen 
Grundsätzen  projektieren  und  berechnen,  gleich- 
zeitig über  geschulte  Kräfte  für  die  Ausführung 
verfügen,  die  Erlaubnis  zur  Herstellung  erteilt 
werden  darf.  Dies  wird  nicht  leicht  durchführbar 
sein,  denn  selbst  die  seitens  der  Erfinder  benannten 
Lizenz-Inhaber  und  Bevollmächtigten  bieten  in 
dieser  Beziehung  wohl  nicht  so  ohne  weiteres 
eine  genügende  Garantie,  auch  geniefsen  ver- 
schiedene Systeme  nur  einen  sehr  mäfsigen  oder 
gar  keinen  Erfinderschutz,  so  dafs  deren  Aus- 
führung jedermann  freisteht.  Schliefslich  ist 
es  nicht  schwer,  das  einzubettende  Eisen  etwas 
abweichend  von  einem  sogenannten  System  ein- 
zubauen oder  zu  formen. 

Für  die  Beurtheilung  der  Sicherheit  von 
Eisenbeton-Konstruktionen  kommt  noch  der  Um- 
stand in  Betracht,  dafs  die  neue  Technik  von 
Unfällen,  bei  welchen  .Menscheuleben  zu  beklagen 
waren,  nicht  frei  geblieben  ist;  diese  Unfälle 
ereigneten  sich  entweder  während  der  Bauaus- 
führung selbst  oder  gleich  nach  Fertigstellung. 
In  der  Mehrzahl  handelte  es  sich  nach  den  vor- 
liegenden Berichten  um  gewöhnliche  Bauunfälle, 
hervorgerufen  durch  mangelhafte  Einnistungen 
oder  zu  frühzeitiges  Entfernen  derselben  vor 
genügender  Erhärtung  des  Betons,  in  der  Minder- 
zahl um  ausgesprochene  fehlerhafte  Konstruk- 
tionen.» 

Für  die  Beurteilung  der  Dauer  der  Eisen- 
beton-Konstruktionen ist  die  Rostfrage  von  grofser 
Wichtigkeit,  denn  jede  durch  Rost  erfolgte 
Querschnittsverminderung  des  eingebetteten  Eisens 
vermindert  die  Tragfähigkeit  und  stellt  letztere, 
sowie  die  Konstruktion  selbst  bei  zunehmender 
Verminderung  in  Frage,  besonders  wenn  diese 
Querschnitte  rechnerisch  ermittelt  sind.  Bei 
den  geringen  Querschnittsgröfsen  des  im  Eisen- 
beton zur  Verwendung  kommenden  Eisens  sind 
die  Berührungsflächen  von  Beton  und  Eisen  ver- 
hältnismäfsig  grofa,  die  Kostfrage  daher  wichtiger 
als  bei  reinen  Eisenkonstrnktionen,  wo  das  Ver- 
hältnis des  Eisenquerschnitts  zu  der  dem  Rosten 
ausgesetzten  Oberfläche  kleiner  nnd  deshalb 
günstiger  ist.  Die  Bedenken,  welche  man  in 
der  ersten  Zeit  der  Erfindung  des  Eisenbetons 
hegte,  dafs  das  in  Zement  eingebettete  Eisen 
roste,  sind  durch  die  Freilegung  von  Eisenstäben, 
welche  längere  Zeit  in  Zement  eingebettot  waren, 
widerlegt.  So  fand  man  z.  B.  bei  dem  Abbruch 
eines  vor  etwa  40  Jahren  in  Österreich  er- 
richteten Viaduktes  einen  jedenfalls  durch  Zu- 
fall in   das  Zementmauerwerk  hineingeratenen 

•  Über  einen  Gebäudeeinsturz,  welcher  »ich  im 
Jahre  IftOl  in  Basel  ereignete,  wird  am  Schlüsse  die 
Rede  sein. 


Schraub enschlüssel,  welcher  sich  noch  ah  voll- 
ständig blank  erwies.  Ähnliche  Beobachtungen 
Bind  schon  häufiger  gemacht  worden  und  sieht 
man  daher  den  Zement  schon  seit  längerer  Zeit 
als  ein  gutes  Rostschutzmittel  an.  In  den  Kreisen 
der  Betontechniker  ist  dieselbe  Ansicht  vor- 
herrschend, wie  dies  bei  der  D7.  Hauptversammlung 
des  deutschen  Betonvereins  (1901),  wo  bei  Ge- 
legenheit eines  Vortrages  über  das  elastische 
Verhalten  von  Eisenbeton-Konstruktionen  aneb 
die  Rostfrage  angeschnitten  wurde,  deutlich  zum 
Ausdruck  kam.  Vereinzelte  Fälle  wurden  ange- 
führt, wo  man  ein  Rosten  von  Eisen  in  gegossenen 
Zementkörpern  festgestellt  hatte;  die  genauen 
Ursachen  konnten  jedoch  nicht  ermittelt  werden. 
Die  Vermutung  wurde  ausgesprochen,  dafs  der 
verwendete  Zementmörtel  entweder  kalkhaltig 
gewesen  sei  oder  dafs  eine  innige  Berührung 
des  Zement«  mit  dem  Eisen  in  diesem  Gufskörper 
nicht  stattgefunden  habe.  Die  vorwiegend  mit- 
geteilten Erfahrungen  über  freigelegtes  Eisen 
j  in  gestampftem  Beton  stellten  jedoch  überein- 
stimmend fest,  dafs  das  Eisen  sich  nach  einer 
Zeit  von  10  bis  15  Jahren  als  vollständig  rostfrei 
erwiesen  hatte.  Es  handelte  sich  bei  den  mit- 
geteilten Fällen  um  Freilegung  von  Stäben  in 
Monierkonstruktionen,  Röhren  mit  Eiseneinlagen, 
in  Zementmörtel  eingegossene  Eisenteile  bei 
Entwässcrungskanälen  u.  s.  w.  Fernere  Mit- 
teilungen erstreckten  sich  auf  die  Erfahrungen, 
welche  im  Schiffbau  mit  Zement  als  Rostschutz- 
mittel des  Eisens  im  Bilgeraum,  dorn  untersten 
Raum  des  Schiffes,  gemacht  worden  sind,  nachdem 
j  sich  alle  sonstigen  Anstrichmittel  als  ungenügend 
I  erwiesen  hatten.  Der  Bilgeraum  wird  zu  diesem 
I  Zwecke  ausbetoniert  und  lauteten  die  Erfahrungen 
über  das  Verhalten  des  betongeschützten  Eisens 
sehr  günstig.  Schrauben,  Nietköpfe  und  sonstige 
angreifbare  Ecken  nnd  Kanten  erwiesen  sich 
nach  Entfernung  des  Betons  als  vollständig 
rostfrei.  Es  wurde  hervorgehoben,  dafs  man 
früher  vor  der  Ausbetonierung  des  Kielraumes 
das  Eisen  mit  einem  Mennigeanstrich  versehen 
habe,  dafs  dies  aber  eher  schädlich  als  nützlich 
sei  und  dafs  man  jetzt  den  Beton  direkt  auf 
das  Eisen  bringe.  Zur  Erreichung  einer  innigen 
Verbindung  von  Beton  und  Eisen  wird  letzteres 
I  vorher  von  der  Walzhaut  gründlich  gereinigt; 
1  im  Schiffbau  mag  dies  durchführbar  sein,  bei 
anderen  Bauten  dürfte  diese  Vorsicht  jedoch  in 
den  seltensten  Fällen  zur  Anwendung  kommen. 
Die  Verhandlungen  des  deutschen  Betonvereins 
haben  ergeben,  dafs  der  Zement  als  ein  ausge- 
zeichnetes und  wahrscheinlich  als  das  beste  Rost- 
schutzmittel,  welches  es  zur  Zeit  gibt,  ange- 
sehen werden  kann. 

Das  günstige  statische  Zusammenwirken  der 
beiden  so  verschiedenartigen  Materialien  Eisen 
und  Zement  beruht  hauptsächlich  auf  deren 
grofser   Adhäsionsfähigkeit.      Durch    die  ver- 


Digitized  by  Google 


1.  Januar  1903. 


Der  eitenverttärkte  Beten. 


Stahl  and  Eisen.  45 


»chiedensten  Versuche  ist  festgestellt  worden, 
dafs  die  Adhäsionskraft  zwischen  Eisen  and 
Beton  von  der  Gröfse  der  Berührungsflächen 
abhängig  ist  and  dafs  dieselbe  überwanden 
wurde,  sobald  das  eingebettete  Eisen  über  die 
Elastizitätsgrenze  hinaas  beanspracht  warde. 
Man  hat  ferner  gefanden,  dafs  Zementmörtel  in 
Verbindung  mit  Eisen  erheblich  gröfsere  Dehnungen 
rerträgt  als  reiner  Zementmörtel.  Die  Materialien 
Eisen  and  Zement  zeigen  in  ihrer  Zusammen- 
wirkang  im  Eisenbetonkörper  ein  ähnliches  Ver- 
halten wie  die  Verbindung  von  weichem  Stahl 
mit  widerstandsfähigerem.  Der  Einwand,  welcher 


Anscheine  nach  auch  in  Zukunft  häufiger  in 
Wettbewerb  treten  müssen.  In  diesem  Wett- 
bewerb wird  aufser  den  bereits  angeführten 
Bedenken  gegen  die  allgemeine  Einführung  der 
Eisenbeton-Bauweise  der  Eisenpreis  eine  wichtige 
Rolle  spielen,  wenn  es  Bich  darum  handelt,  ob 
man  zu  irgend  einer  Ausführung  vorteilhafter 
EiBen  oder  Eisenbeton  verwendet.  Bei  den 
gesteigerten  Eisenpreisen  der  letzten  Jahre 
wurden  im  Hochbau  durch  Anwendung  des  Eisen- 
betons an  Stelle  von  Eisenkonstruktionon  stellen- 
weise Ersparnisse  Mb  zu  25  °/°  erzielt  und  war 
dies  vornehmlich  bei  Errichtung  von  Stützen 


Abbildung  1.    Oberwasserkanal  für  die  Kraftstation  der  Beleuchtungsanlage  des  Simplon-Tunnels. 


trüber  gegen  die  Anwendung  des  Eisenbetons 
erhoben  warde,  die  daraas  hergestellten  Konstruk- 
tionen Uelsen  sich  überhaupt  nicht  berechnen, 
ist  in  vollem  Umfange  nicht  mehr  zutreffend. 
Wenn  auch  die  von  neueren  Theoretikern  auf- 
gestellten Berechnungsmethoden  wenig  Über- 
einstimmung zeigen,  so  werden  doch  diejenigen 
Berechnungen,  welche  sich  auf  das  durch  Ver- 
suche festgestellte  elastische  Verhalten  des  Eisen- 
betons stützen,  in  der  Praxis  angewandt  und 
von  den  Behörden  als  einwandfrei  anerkannt. 
So  hat  sich  der  Eisenbeton  trotz  vieler  Gegner 
der  Keine  der  übrigen  Konstruktionselemente 
angegliedert,  ist  bereits  vielfach  im  Hoch- 
und  Tiefbau  an  Stelle  von  Eisenkonstruktionen 
verwendet  worden  und  wird  mit  letzteren  allem 


der  Fall;  bei  Decken  ohne  Verwendung  von 
T-Trägern  z.  B.  nach  dem  System  Hennebique 
betrugen  die  geringeren  Herstellungskosten 
10  Mb  15°/<>i  im  Brückenbau  betrugen  diese 
Ersparnisse  vereinzelt  15  bis  20  °/o.  Diese 
Prozentsätze  werden  sich  bei  abnehmenden  Eisen- 
preisen wesentlich  vermindern  und  dürften  heute 
schon  nicht  mehr  als  zutreffend  bezeichnet  werden, 
im  Gegenteil  werden  Bich  Eisenkonstruktionen 
in  vielen  Fällen  als  billiger  erweisen. 

So  töricht  es  daher  ist,  von  der  völligen 
Verdrängung  der  EiscnkonBtrnktionen  durch  die 
Eisenbeton-Bauweise  zu  reden,  wie  eifrige  An- 
hänger letzterer  dies  zu  tun  belieben,  ebenso 
unbegründet  wäre  die  Befürchtung,  dafs  durch 
die  möglicherweise  in  Aufnahme  kommende  neue 
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Bauweise  ein  geringerer  Vorbraach  an  Eisen 
stattfinden  würde.  Es  mag  ja  sein,  dafs  mit 
der  Zeit  eine  Verschiebung  in  der  Art  der 
Eisenerzeugnisse  stattfindet,  falls  sich  die  neue 
Bauweise  noch  mehr  ausbreiten  und  einbürgern 
sollte.  Von  einem  Wenigerverbrauch  an  Eisen- 
raatcrial  kann  aber  keineswegs  die  Rede  sein, 
da  der  Eisenbeton  an  nud  für  sich  eine  grofse 
Menge  von  Eisen  erfordert  und  besonders  be- 
fähigt erscheint,  die  Materialien  Holz  und  Stein 
in  geeigneten  Fallen  zu  verdrängen.  Dem  Ver- 
lust, welcher  dem  Eisen  auf  der  einen  Seite 
möglicherweise  erwachst,  steht  auf  der  andern 
Seite  durch  eine  gröfsere  Anwendungsfähigkeit 
ein  Mehrverbrauch  gegenüber. 

Als  klassisches  Beispiel  hierfür  möge  die 
Ausführung  eines  Oberwasserkanals  für  die 
Kraftstation  der  Beleuchtungsanlage  des  Simplon- 
Tnnuels  angeführt  werden.  Die  Ausführung  dieses 
Kanals  (Abbildung  1)  war  ursprünglich  in  Holz 
beabsichtigt.  Ein  vergleichender  Kostenanschlag 
ergab  jedoch,  dafs  eine  Ausführung  in  Eisen- 
beton sich  etwa  um  10  Fr.  pro  laufendes  Meter 
teurer  stellen  würde.  Bei  einer  Gesamtlänge 
von  3000  Metern  betrugen  daher  die  Mehrkosten 
nur  30  000  Fr.  Mit  Rücksicht  darauf,  dafs 
der  in  Holz  projektierte  Kanal  -wegen  vorauszu- 
sehender Rutschungen  des  Geländes,  welche  nach 
erfolgter  Ausführung  auch  tatsächlich  eingetreten 
sind,  nicht  die  notige  Sicherheit  bot,  ferner  mit 
Rücksicht  auf  den  geringen  Mehrpreis  einer  Aus- 


I  fährung  in  Eisenbeton  wurde  letztere  Ausführungs- 
j  art  gewählt.  Durch  die  geringe  Mehrausgabe 
I  von  30000  Fr.  hat  man  gleichzeitig  ein«- 
;  dauernde  Kraftwasserleitung  geschaffen ,  welche 
nach  Fertigstellung  des  Tunnels  zum  Betrieb  der 
Ventilatoren  benutzt  werden  soll. 

Als  ferneres  Beispiel  verdient  erwähnt  zu 
werden,  dafs  man  in  den  letzten  Jahren  in  England 
und  Holland*  Eisenbetonpfähle  als  Ersatz  für  Holz- 
pfähle bei  Ausführung  von  Fundierungen,  Kai- 
|  mauern  und  dergl.  vielfach  mit  Erfolg  verwendet 
hat.  Die  Konkurrenzfähigkeit  der  Eisenbeton- 
Konstruktionen  mit  solchen  ans  reinem  Mauerwerk 
beweist  das  Angebot  Hennebiques  für  die  Her- 
stellung einer  Dockanlage  in  Bordeaux;  als 
massiver  Mauerwerksbau  wurde  diese  Ausführung 
zu  2,6  Millionen  Fr.  veranschlagt,  während 
Hennebiqne  sich  erbot,  die  gleiche  Anlage  in 
Eisenbeton  nach  seinem  System  für  1,2  Millionen 
Fr.  herzustellen. 

Um  weitere  Betrachtungen  über  die  Eisen- 
beton-Konstruktionen anstellen  zu  können,  ist  es 
erforderlich,  auf  die  Entwicklung  derselben  näher 
einzugehen.  Es  ist  jedoch  unmöglich,  im  Rahmen 
dieser  Abhandlung  alle  diejenigen  Systeme  zu 
beschreiben,  welche  bis  jetzt  erfunden  worden 
j  sind;  die  Beschreibung  wird  sich  daher  nur  auf 
die  bemerkenswertesten  erstrecken. 
—  _    (Fortsetzung  folgt.) 

*  Neuordings  auch  in  Deutschland,  z.  B.  bei  der 
Fundierung  eines  (jerichtsgebüudes  in  Berlin. 


Der  Einfluß  der  chemischen  Zusammensetzung  auf  die 
Blasenbildung  in  Flufseisenblöcken.* 


Unter  den  zahlreichen  Versuchsreihen  Brinells, 
welche  bei  Gelegenheit  der  Pariser  Ausstellung 
1900  veröffentlicht  wurden,  dürfte  keine  in 
höherem  Maise  das  Interesse  des  Metallurgon  und 
Stahlfabricanten  erregt  haben,  als  die  l'nter- 
snchungen  über  den  Einflufs  der  chemischen 
Zusammensetzung  auf  die  Blasenbildung  in  Flnl's- 
eisenblöcken,  eine  Frage,  die  seit  Beginn  der 
Flufseisendarstellung  die  allerwichtigste  Rolle 
spielt.  Da  Brinell  bei  der  Ausstellung,  infolge 
der  beschränkten  Raumverhältnisse,  nur  die  Er- 
gebnisse seiner  Untersuchungen  vorführen  konnte, 
so  hat  sich  der  Verfasser  genöthipt  gesehen, 
zur  besseren  Erläuterung  derselben  zuerst  auf 
die  Theorie  der  Blasenbildung  nnd  das  sogen. 
„Lungern"  ein  wenig  einzugehen. 


*  Untersuchungen  von  .1.  A.  Brinell.  zusammen- 
gestellt von  Axel  Wahlbcrg. 


Die  Entstehung  von  Hohlräumen  in  Flufs- 
eisengüssen  beruht  bekanntlich  auf  zwei  ver- 
schiedenen Ursachen.  Der  Saugtrichter  entsteht 
durch  die  Schwindung  des  Metalls  beim  Erkalten; 
d.  h.  das  flüssige  Metall  wird  infolge  der  Wärine- 
entziehung  durch  die  Gufsformwände  zunächst 
an  diesen  erstarren,  und  die  Erstarrung  schreitet 
allmählich  nach  der  Mitte  des  Blockes  vor.  Da 
das  Metall  beim  Erkalten  seinen  Rauminhalt  ver- 
kleinert, mufs  ein  Hohlraum  im  Inneren  des 
Blockes  entstehen ,  der  immer  mehr  anwächst 
und  sich  an  derjenigen  Stelle  befindet,  an  der 
das  Metall  am  längsten  flüssig  war.  Da  dieser 
Hohlraum  während  des  Giefsens  durch  nach- 
fliefsendes  Metall  wieder  ausgefüllt  wird,  so 
befindet  sich  der  Saugtrichter  im  allgemeinen  in 
dem  oberen  Theile  des  Gufsblockes  (Abbild.  1).  Die 
Lage  des  Saugtrichters  hängt  indesseu  auch  von 
der  Art  und  Weise  ab,  in  welcher  sich  die  Ab- 
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kühlung  des  Blockes  vollzieht.  Wenn  z.  B.  eine 
»infoform  mit  einer  theilweiBen  Ausmauerung 
von  fetierfesten  Ziegeln  versehen  ist  (Abbild.  2 
i»ei  a).  so  hält  sich  der  Stahl  an  dieser  am 
längsten  flüssig  nnd  es  entstehen  infolgedessen 
zwei  Schwindungshohlräume  bei  b  nnd  bei  c 
Kiii  ähnlicher  Fall  wird  in  Abbild.  3  infolge  der 
Form  des  Gufsblockes  eintreten. 

Es  giebt  mehrere  Methoden,  um  da«  Ent- 
stehen dieser  Hohlräume  zu  verhüten,  z.  B.  die 
Methode  von  Krupp  (Druck  mittels  "flüssiger 
Kohlensäure),  Whit worth  (hydraulischer  Druck), 
St.  Etieune  *  (sogenanntes  Preisziehen),  Sebenius 
iKotation  des  Gusses  während  der  Erstarrung 
des  Metalles,  wobei  die  Hauptachse  des  Blockes 
nnd  der  Radius  des  Rotationskreises  zusammen- 
fallen; hierdurch  werden  dichte  Güsse  erzielt, 


Abbild.  1.  Abbild.  2.  Abbild,  & 


aber  auf  Kosten  der  Homogenität  der  Zusammen- 
setzung), Stridsborg  (Rotation  des  Gusses  um 
»eine  Hauptachse,  eine  Aenderung  der  Sebcnius- 
schen  Methode)  u.  a.  m.  Der  verlorene  Kopf 
wird,  nach  der  de  Lavaischen  Methode,  gleich- 
falls zu  dem  genannten  Zweck  benutzt.  Letztere 
besteht  bekanntlich  darin,  auf  die  Blockform 
einen  mit  feuerfestem  Thon  ausgefütterten 
konischen  Ring  zu  setzen,  welcher  vor  dem 
»iebrauch  wenigstens  bis  auf  Rothgluth  erhitzt 
«ird.  Der  Ring  mufs  jedoch  mit  einer  gewissen 
Vorsicht  benutzt  werden,  wenn  er,  wie  später 
gezeigt  werden  wird,  nicht  mehr  Schaden  wie 
Xatzeii  stiften  soll. 

Eine  andere  Art  von  Hohlräumen  im  Innern 
•le»  gegossenen  Metalls  sind  die  Gasblasen.  Sie 
werden,  wie  der  Name  besagt,  durch  Gase  ver- 
macht, welche  sich  vor  und  während  des  Er- 
starrens entwickeln,  ohne  entweichen  zu  können, 
''as  Flufseisen  absorbirt  während  des  Frischens 
*»ase  in  mehr  oder  weniger  reichlichen  Mengen, 
welche  sich,  wie  die.  übrigen  Begleiter  des  Eisens, 

•    Ü  „Stahl  nnd  Eisen-  1901  8.  857  nnd  1902  S.  123S. 


mit  demselben  legiren.  Diese  Gase  sind  haupt- 
sächlich Wasserstoff,  Stickstoff  und  Kohlenoxyd, 
die  Menge  derselben  hängt  wesentlich  von  der 
Frischteinperatur  des  Eisens  ab,  mit  welcher  die 
Lösungsfähigkeit  desselben  für  Gase  steigt,  sowie 
von  der  chemischen  Zusammensetzung  des  Bades; 
so  z.  B.  wird  die  Gasaufnabme  durch  die  Gegen- 
wart von  Silicium  und  Mangan  befördert.  Auch 
nach  Beendigung  des  Frischens  können  noch  Gase 
gelöst  werden.  So  wird  z.  B.  die  in  der  Luft 
enthaltene  Feuchtigkeit  durch  das  Eisen  während 
des  Ablassens  und  Giofsens  zerlegt  und  legirt 
sich  der  Wasserstoff  in  statu  nascendi  mit  dem 
Metall.  In  dem  Guisblock  selbst  dürfte  sich 
häutig  noch  Kohlenoxyd  durch  die  Einwirkung 
des  Kohlenstoffs  auf  eventuell  vorhandene  Oxyde 
bilden.  Von  dem  letzteren  Gas  wird  wahr- 
scheinlich nur  in  Ausnahmefällen  ein  Theil  von 
dem  flüssigen  Metall  aufgenommen,  während  der 
gröfsere  Theil  in  dem  Mafse,  als  er  sich  ent- 
wickelt, entweicht.  Da  die  Legirnngen  des 
Eisens  mit  den  genannten  Gasen  nicht  besonders 
beständig  sind,  so  beginnt  bei  einem  gewissen 
Grade  der  Abkühlung  eine  Gasentwicklung.  Ein 
Theil  der  Gase  kann  entweichen  und  wird 
dadurch  unschädlich,  ein  anderer  dagegen  wird 
zurückgehalten  und  giebt  dadurch  zur  Bildung 
von  Hohlräumen,  der  sogenannten  Gasblasen,  Ver- 
anlassung. Der  letztere  Fall  tritt  ein,  sobald 
die  Oberfläche  des  Gusses  erstarrt  und  sich  eine 
Kruste  bildet,  welche  dem  Druck  der  entwickelten 
Gase  zu  widerstehen  vermag.  Aber  da  die  ganze 
Gasentwicklung  völlig  von  dem  Raum  abhängt, 
welcher  den  Gasen  innerhalb  der  Metallmasse 
zur  Verfügung  steht,  so  verhindert  die  IVber- 
krustung  der  Oberfläche  jede  weitere  Gasblasen- 
bildnng,  mit  Ausnahme  derjenigen,  welche  der 
Volumenvermindernng  des  Gusses  durch  das 
Schwinden  entspricht.  Die  Blasenbildung  ist 
demnach  zum  prüfst cn  Theil  davon  abhängig, 
ob  die  Gasentwicklung  vor  oder  nach  dem  Er- 
starren der  Oberfläche  eingetreten  ist. 

Die  allgemeine  Ansicht,  dafs  die  Beschaffen- 
heit  der  Flufseisenblöcke   und    die  Lage  der 
Blasen   von  der  relativen  Gufstemperatur  ab- 
hängig ist,  wird  von  Brinell  nicht  getheilt.  Er 
schreibt  dieser  uur  eine  untergeordnete  Bedeutung 
zu.    Dies  gilt  jedoch  nicht  für  abnorm  niedrige 
I  oder  abnorm  hohe  Giefstempcraturen,  denn  in 
•  diesen  Fällen  mufs  sie  ja  ganz  natürlich  einen 
entscheidenden  Einflufs   auf  die  Beschaffenheit 
der  Gul'sblöcke  ausüben.    Unter  normalen  Ver- 
hältnissen dagegen  will  Brinell  nur  die  Factoren 
I  als   entscheidend   gelten  lassen,   welche  einen 
Einflufs  auf  den  Zeitpunkt  der  Gasentwicklung 
I  beim  Erkalten  des  Flnfseisens  ausüben.   An  und 
j  für  sich  kann  die  Temperatur  nicht  hierauf  ein- 
wirken, denn  der  genannte  Zeitpunkt  wird  fast 
ausseid  iel'slich  von  den  drei  Begleitern  des  Eisens: 
|  Aluminium,    Silicium    und    Mangan,  bestimmt, 
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welche  alle  in  hohem  Mafse  nicht  nur  die 
AbBorption  der  Oase,  sondern  auch  das  Zurück- 
bleiben derselben  im  Flafseisen  befördern.  Von 
diesen  Elementen  ist  das  Aluminium  vorläufig 
unberücksichtigt  geblieben,  da  es  nicht  ursprüng- 
lich im  Eisen  vorhanden,  sondern  erst  beim 
Giefsen  zugesetzt  war. 

Ein  Flafseisen  also,  welches  eine  genügende 
Menge  von  Silicium  und  Mangan  enthält,  kann 
bis  lum  Erstarren  abgekühlt  werden,  ohne  irgend- 
welche Gase  abzugeben.  Aus  einem  Flurseisen 
dagegen,  welches  diese  Stoffe  in  geringerer  Menge 
enthält,  fangen  die  Gase  an,  unmittelbar  vor 
dem  Erstarren,  d.  h.  an.s  dem  teigartigen  Material 
sich  zu  entwickeln.  Bei  einem  silicium-  und 
manganarmen  Flafseisen  endlich  fängt  die  Gas- 
entwicklung schon  bei  sehr  geringer  Abkühlung, 
das  heilst  sogleich  nach  dem  Eingiefsen  in  die 
Formen  an.  Um  dichte  Güsse  zu  erzielen,  ist 
demnach  die  erste  Bedingung,  dafs  die  Gehalte 
an  Mangan  und  Silicium  hoch  genug  sind,  am 
den  Beginn  der  Gasentwicklung  vor  der  Erstarrung 
der  Oberfläche  zu  verhindern.  Diese  Krusten- 
bildung wird  auch  für  heifses  Flufseisen  sehr 
bald  eintreten,  wenn  nur  der  Gufs  ruhig  steht, 
das  heifst,  wenn  Gase  nicht  entwickelt  werden, 
welche  das  Erstarren  der  Oberfläche  hindern. 
Wenn  Gase  dagegen  bald  nach  dem  Giefsen  sich 
zu  entwickeln  beginnen,  so  wird  immer  frisches 
Eisen  der  Oberfläche  zugeführt  und  diese  dadurch 
am  Erstarren  verhindert.  Auch  dem  Kohlenstoff 
weist  Brinell  nur  eine  secundäre  Rolle  in  Bezug 
auf  die  Gasblasenbildung  zu,  wogegen  er,  wie 
schon  bemerkt,  das  gröfste  Gewicht  auf  das 
Vorhandensein  ausreichender  Mengen  von  Mangan, 
Silicium  und  eventuell  auch  Aluminium  legt. 
Dafs  die  Temperatur  nur  in  extremen  Fällen 
einen  directen  Einflufs  ausübt,  wurde  gleichfalls 
oben  erwähnt. 

In  der  That  hat  die  Frischtemperatur  einen 
bedeutenden  Einflufs  auf  die  aufgenommenen 
Mengen  des  Siliciums  und  Mangans.  So  geht 
z.  B.  in  dem  sauren  Bessemerproeeis  bei  normaler 
Temperatur  der  eigentlichen  Entkohlung  eine 
Verbrennung  des  Siliciums  und  Mangans  vorher, 
wobei  der  gröfste  Theil  dieser  Elemente  in  die 
Schlacke  eingeht.  Wenn  die  Charge  aber  sehr 
heifs  geht,  so  findet  schon  beim  Beginn  des 
Frischens  eine  lebhafte  Kohlenstoffverbrennung 
und  ein  Kochen  des  Bades  statt,  wobei  bekannt- 
lich kein  Silicium  und  auch  nur  sehr  wenig 
Mangan  verbrennt;  in  diesem  letzteren  Falle 
werden  daher,  besonders  wenn  ein  kohlenstoff- 
reiches Endproduct  erzielt  werden  soll,  gröfsere 
Mengen  von  Silicium  und  Mangan  als  bei  nor- 
maler Frischtemperatur  aufgenommen  werden. 

Aehnliches  findet  beim  Martinprocefs  statt, 
jedoch  mit  dem  Unterschied,  dafs  (besonders 
gegen  Ende  des  Processes)  die  gesteigerte  Tem- 
peratur eine  Reduction  des  Siliciums  und  Mangans 


aus  der  Schlacke  bewirkt,  welche  Stoffe  vom 
Bade  aufgenommen  werden.  Einen  Beleg  dafür 
bietet  der  in  Tabelle  I  wiedergegebene  Gang  des 
Processes  bei  einer  Martincharge  in  den 
werken,  Schweden. 

Tabelle  I. 


Probenahme 


1  Stunde 

2  8 tun  den 
8 
4 

r> 

6 
7 
8 
9 


* 


Cheinliehe 
enieltuDf 

|B 


2,20 
2,80 
2,90 
2,20 
1,80 
1,85 
1,00 
0,86 
0,72 


0,611 

0,369 
0,187 
0,028 
0.028 
0,061 
0,187 
0,204 
0.883 


O.W 
0,22 
0,16 
0,06 
0,07 
0,08 
0,12 
0,14 
0,18 


Bemerkung 


iOO  ig  Er» 


Die  Temperatur  wurde  ge- 
steigert und  bdl  nm  End« 
dei  KrlKBrnj  hrx-hgrh»Hen, 


CeltDK- 


Im  Gegensatz  hierzu  giebt  die  folgende 
Tabelle  II  den  Gang  einer  zweiten  Martincharge, 
bei  welcher  die  Temperatur  gegen  Ende  des 
Processes  nicht  gesteigert  wurde. 

Tabelle  IL 


Probenahme 
Buch  Ab  fang 
daf 

ChemUehe 
ZutammenicUnng; 

In  •/„ 

FrUebena 

0 

81 

Nn 

1  Stunde 
2 .8tunde.n 

3  „ 

4  * 

5  n 

2,00 
2,00 

1,75 
0,95 
0,52 

0,121 

0,033 

0,023 
0,061 
0,061 

0,43 
0,16 

0,16 
0,15 
0,14 

1  Gne   tlod  mrbrmal«  wah- 
i    rend  dea  KrUcheaa  sogeeetzi. 

Dia    erhaltenen  Oafablöck« 
1     hatten  weder  tiaiiftrichter 
noeb  Randblaaro,  aber  einen 
1    Blaaenrlng  iwUcbao  Rand 
'     und  Kern. 

Um  die  Verhältnisse  der  Blasenbildung  leichter 
in  bestimmte  Kategorien  bringen  zu  können,  hat 
Brinell  —  ähnlich  wie  Casparsson  —  eine  Reihe 
von  Normaltypen  aufgestellt  (Abbild.  4).  Die 
Abbildungen  stellen  Schnitte  durch  die  Längs- 
achse einiger  GnfsblÖcke  von  drei  verschiedenen 
Gröfsen,  14",  10"  und  5",  dar,  wobei  die 
vertical  übereinander  stehenden  Schnitte  Flufs- 
eisenblöcke  mit  demselben  Gehalt  an  Silicium  und 
Mangan  repräsentiren ;  durch  diese  Anordnung 
erhält  man  auch  ein  Bild  von  dem  Einflufs  der 
Coquillengröfse.  In  Abbild.  5  sind  photographische 
Aufnahmen  der  Bruchflächen  zusammengestellt, 
welche  stets  durch  Abschlagen  der  Stahlblöcke 
bei  Vs  der  Blockhöhe  unter  der  Oberfläche  her- 
gestellt sind.  Je  gröfser  die  Abmessungen  der 
Blöcke  sind,  um  so  mehr  verlangsamt  sich  die 
Erstarrung  der  Oberfläche  und  um  bo  gröfser 
ist  die  Wahrscheinlichkeit,  dafs  die  Gasentwick- 
lung anfängt,  ehe  die  Krustenbildung  an  der 
Oberfläche  beendigt  ist. 

So  erhellt  z.  B,  aus  einer  Betrachtang  der 
Normaltypen  auf  Abbildung  4,  dafs  ein  und 
derselbe  Stahl,  welcher,  in  eine  zehnzöllige 
Coquille  gegossen,  einen  Block  vom  Typus  Nr.  5 
liefert,  —  das  heifst  vollständig  dicht  mit  Ans- 
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nähme  einer  ganz  geringen  Blasenbildung  in 
der  Nahe  des  gleichfalls  tinbedeutenden  Sang- 
rriehters  — ,  in  eine  14 zöllige  Coqnille  gegossen, 
einen  Block  mit  Randblasen  ergiebt. 

Beschreibung  der  verschiedenen  Gufs- 
typen  (Abbild.  4  und  5). 

Typus  Nr.  4.  Aeul'sere  Kennzeichen:  Obere 
Flache  concav.    Die  Kntstehung  dieses  Typus 


dadurch,  dafs  der  Saugtrichter  weniger  tief  liegt 
und  eine  gewisse  Blasenbildung  im  oberen  Theil 
des  Gufsblocks  in  der  Nahe  des  Saugtrichters 
stattfindet;  ferner  ist,  wie  gesagt,  die  Oberfläche 
des  Blocks  eben  oder  schwach  convex,  während 
sie  bei  Nr.  4  coneave  Form'  besitzt.  Dieses 
Flufseisen  besitzt  eine  gewisse  Neigung,  wahrend 
der  Erstarrung  einen  Theil  der  aufgenommenen 
Oase  auszuhauchen.    Ks  findet  deshalb  besonders 
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Abbildung  4.    Normaltypen  von  Stahlblöcken. 

l.lnlro  beielchncn  dir  Höbe.  «rl.  hr  der  Suhl  uomlitclbftr  n*rh  dem  Hielten  in  CoquIlUo  eiiirrnnrumm  batle.) 


ist  bereits  früher  gelegentlich  der  Besprechung 
der  Saugtrichterbildung  erklärt.  Es  mag  daher 
nur  erwähnt  werden,  dafs  bei  einem  Block  dieser 
Art  überhaupt  keine  Gasentwicklung  weder  vor 
noch  nach  dem  Erstarren  stattfindet.  Brinell  ist 
>o£ar  geneigt,  zu  glauben,  dafs  bisweilen  ein 
Vacnom  in  dem  Saugtrichter  entsteht. 

Typus  Nr.  5.  Aeufsere  Kennzeichen:  Obere 
Hiche  eben,  zuweilen  etwas  convex.  Dieser 
Typus  unterscheidet  sich  von  Typus  Nr.  4  nur 


in  dem  oberen  Theil  des  Blocks,  wo  der  Druck 
des  flüssigen  Metalls  geringer  ist,  eine  Ent- 
wicklung von  Gasen  statt,  welche  den  beim 
Schwinden  des  Blockes  entstehenden  Saugtrichtcr 
ausfüllen  und  die  sich  gleichzeitig  bildenden  <>ber- 
Hächenkrnsten  verhindern,  eine  coneave  Form 
anzunehmen. 

Typus  Nr.  7.  Aeufsere  Kennzeichen:  Die 
obere  Fläche  des  Blockes  ist  theils  convex  und 
theils  eben,  aber  immer  mit  knollenartigen  Er- 

4 
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hebungen  bedeckt.  Gasblasen  sind  am  Rande 
des  Blockes  vorbanden. 

Dieser  Typus  entsteht,  wenn  die  Gas«*  sich 
während  des  Erstarrens  aus  dem  im  teigartigen 
Zustande  befindlichen  Flufseisen  entwickeln.  Der 
Verlaufist  folgender:  Sobald  das  Giefsen  beendigt 
ist,  steht  die  obere  Fläche  einige  Augenblicke 
beinahe  ruhig  und  ixt  nur  eine  höchst  un- 
bedeutende Gasentwicklung  bemerkbar,  wahrend 
sich  die  Oberfläche  fast  ganz  mit  einer  dünnen 
Kruste  überzieht.  Dies  ändert  sich  indessen 
schnell,  da  durch  die  Abkühlung  der  Stahlmasse 
an  den  Wänden  und  in  der  Nähe  des  Hodens 
bald  eine  heftige  Gasentwicklung  bewirkt  wird. 


jenige  Theil  des  Stahls  dagegen,  welcher  erst 
nach  der  Krustenbildung  an  der  Oberfläche  des 
Flul'seisens  erstarrt,  bleibt  vollständig  dicht  und 
frei  vou  Gasblasen. 

Typus  Nr.  9.  Aeufsere  Kennzeichen:  Die 
Oberfläche  ist  eingesunken,  uneben  und  zeigt 
am  Rande  hochstehende  Kanten,  Randblasen  sind 
nicht  vorhanden,  dagegen  aber  ist  eine  ring- 
förmige Blasenzone  zwischen  Rand  und  Kern 
bemerkbar.  Die  Bildung  dieses  Typus  findet  in 
folgender  Weise  statt  :  Sobald  das  Giefsen  be- 
endigt ist,  theilweise  auch  schon  vorher,  beginnen 
die  Gase  sich  aus  denjenigen  Theilen  des  Metalls 
zu   entwickeln,   welche   mit  den  Wänden  der 


Tji.S.  lyp..  4.  Typ**  Typ..  S  und  7. 


Typ*  8.  Typ«  -i.  !,,>'  11. 

Abbildung  n.    Bruchfläclifn  der  Stahlblöcke. 


Durch  die  freigewordenen  Gase  werden  die  in 
der  oberen  Mitte  befindlichen,  noch  flüssigen 
Theile  nach  oben  gedrückt,  die  dünne  Kruste 
der  oberen  Fläche  wird  durchbrochen  und  das 
ausfliefsende  Metall  bildet  die  oben  erwähnten 
unregelmäßigen  knollcnartigen  Auswüchse.  Diese 
Gasentwicklung  dauert  indessen  nicht  lange,  weil 
der  durch  die  Gase  ausgeübte  Druck  nicht  grofs 
genug  ist,  um  die  Oberfläche  des  Gusses  am  Er- 
starren zu  verhindern.  Ein  weiterer  Durchbinch 
des  flüssigen  Stahls  ist  alsdann  verhindert  und 
wird  hierdurch  einer  weiteren  Gasentwicklung 
bei  der  fortschreitenden  Abkühlung  der  mittleren 
Theile  des  Gusses  vorgebeugt.  Das  heifst  mit 
anderen  Worten :  Gasblasen  entstehen  nur  in 
demjenigen  Theile  der  Flnl'seisenmasse,  welche 
erstarrt,  ehe  die  Oberfläche  des  Gusses  durch 
eine  vollständige  Kruste  abgeschlossen  ist:  der- 


Gufsfortu  in  Berührung  stehen.  Die  freigewor- 
denen (iase  entweichen  nach  der  Mitte  des 
Gusses  zu,  wo  das  Metall  heilser,  dünnflüssiger 
und  daher  leichter  verdrangbar  ist ;  die  hierdurch 
entstandenen  Hohlräume  werden  von  dem  flüssigen 
Metall  ausgefüllt.  In  dieser  Weise  entsteht  an 
den  Wänden  der  Coquille  eine  Schicht  von 
dichtem,  blasenfreiem  Flufseisen.  In  dem  Mafse 
wie  die  Abkühlung  fortschreitet,  würden  sich 
auch  die  Gasblasen  mehr  und  mehr  nach  der 
Mitte  und  nach  oben  ziehen,  wenn  diese  Möglich- 
keit nicht  durch  das  Erstarren  der  oberen  Theile 
des  Gusses  abgeschnitten  wäre.  Sobald  letzteres 
eintrifft,  hört,  wie  oben  erwähnt,  die  Gasentwick- 
lung zum  gröfsten  Theil  auf. 

Typus  Nr.  11.  Aeufsere  Kennzeichen :  Die 
Oberfläche  des  Gusses  ist  sehr  nnrcgelmäfaig,  die 
Gasblasen  sind  sowohl  am  Rande  als  auch  im 
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Inoeni  des  Blockes  sehr  zahlreich.  Das  Flufs- 
eisen  zeigt  eine  grofse  Neigung  Gase  abzugeben, 
so  dafs  wahrend  des  Giefsens  und  Abkühlen«  der 
flüssigen  Masse  ein  heftiges  Kochen  stattfindet. 
Diese  reichliche  Gasentwicklung  ist  die  Folge 
eines  gröfseren  Gehaltes  an  oxydirtera  Eisen, 
welcher  zu  Kohlenoxydbildung  Veranlassung  giebt. 
Obwohl  die  Giefstemperatur  dieses  Stahls  ver- 
haltnifsmäfsig  tief  liegt,  so  wird  doch  die  Er- 
starrung der  Oberfläche  durch  die  lebhafte  Gas- 
entwicklung verhindert  nnd  hält 
«ich  dieselbe  länger  flüssig  als 
bei  irgend  einer  andern  Sorte 
FluJseisen.  In  dem  vorliegen- 
den Falle  tritt  das  Ende  der 
Gasentwicklung  erst  ein,  wenn 
der  ganze  Block  erstarrt  ist, 
da  eine  Feberkrustung  der  Ober- 
flache  durch  die  Gewalt  der 
ireige wordenen  Gase  verhin- 
dert wird  undTheiledes  heifsen 
Metalls  beständig  nach  oben 
gedrückt  weiden.  Die  Folge 
davon  ist,  dafs  der  ganze 
Vnerschnitt  des  Blockes  von 
Blasen  durchsetzt  ist. 

Bei  dieser  Gelegenheit  mögen 
di<-  Fälle  erwähnt  werden,  bei 
welchen  ein  verlorener  Kopf 
mehr  Schaden  als  Nutzen  stiften 
würde  —  nämlich  wenn  das 
verwendete  Flufaeisen  unter 
gewöhnlichen  Verhältnissen 
Blöcke  vou  Typus  Nr.  51/* 
9   ergeben   würde  (der 


stellen.  Dieses  Verhält  nils  ist  1  :  5,2,  oder  mit 
anderen  Worten,  um  einen  bestimmten  Gufstypus 
zu  bekommen,  mufs  innerhalb  gewisser  Grenzen, 
wenn  Mangan  als  Zusatz  angewandt  wird,  das 
5,2  fache  derjenigen  Menge  zugeführt  werden, 
welche  bei  Anwendung  von  Silicinm  ausreichend 
sein  würde.  Brinell  nahm  an,  dafs,  da  bei 
normalen  Verhältnissen  Silicinm  und  Mangan  fast 
allein  die  Bildung  und  Lage  der  Gasblasen  be- 
stimmen, für  jeden  Gufstypus  ein  Dichtigkeits- 


1,0 


a 
3 

55 
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Typus  Nr.  5'a  ist  auf  der 
T  ifel  nicht  angegeben,  ist  aber 
in  Wirklichkeit  vorhanden  nnd 
man  kann  sich  sein  Aussehen 
leicht  vorstellen).  Dadurch, dafs 
ein  verloreuer  Kopf  die  Ober- 
fläche länger  als  die  übrigen 
Theile  des  Gusses  heifs  erhält, 
wird  die  Entwicklung  von  (Jasen 
in  diesen  Flufseisensorten  be- 
fördert und  werden  die  Blöcke 
mehr  Randblasen  bekommen  als  wenn  diese 
»'»iefsmethode  nicht  angewandt  würde.  Alle  An- 
ordnungen, welche  die  Abkühlung  der  Gufsober- 
fliche  verzögern,  tragen  dazu  bei,  dem  erzeugton 
Block  eine  höhere  Nummer  in  der  Brinellscheu 
ScaU  zu  geben. 

I'ie  der  Pariser  Ausstellung  vorgelegten 
Versuchsergebnisse. 

Nach  langjährigen,  mit  unermüdlichem  Fleifs 
drtrehgefrihrten  Untersuchungen  gelang  es  Brinell 
•ndlich,  ein  bestimmtes  Verhältnis  zwischen 
Silicinm  und  Mangan  in  Bezug  auf  ihre  Ein- 
wirkung auf  die  Dichtigkeit  der  Güsse  fest  ZU- 
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Abbildung  6. 

Für  Mangan-  und  Siliciurogehalte  bei  0,1  bis  0.25  "/o  Kohlenstoff 

■  0,8   „  0,45  „ 
.   0,5  „  0,95 

I  /\  0/_  ■ 

w  w  n  * 


1,0°/.  oder  mehr 


n 


gesetz  existirt,  welches  er  durch  die  Formel 
Mn  +  81  —  T  ausdrückte  und  wobei  T  eine 
Constante  von  Brinell  Dichtigkeitszahl  des 
Gufstypus  benannt  —  bedeutet  und  die  Mangan- 
nnd  Siliciumgehalte  in  Procenten  ausgedrückt  sind. 
Zu  diesem  Resultat  ist  Brinell  durch  Vergleichen 
des  Bruchausseheus  und  der  chemischen  Zu- 
sammensetzung der  Blöcke  von  H71  Chargen 
saueren  Martineisens  gekommen.  Die  Unter- 
suchungen wurden  in  der  Weise  ausgeführt,  dafs 
für  denselben  Kohlenstoffgehalt  undBrnchtypns  die 
Gehalte  an  Mangan  und  Silicium  ermittelt  wurden. 
Die  Ergebnisse  wurden  in  ein  rechtwinkliges  Co- 
ordinatensystem  (Abbild.  <i),  in  dem  die  Abscissen 
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die  Silicinnigehalte  und  die  Ordinaton  die  Mangan- 
gehalte bedeuten,  eingetragen  und  jede  Ein- 
tragung mit  einein  besonderen  Zeichen  für  den 
Kohlenstoffgehalt  veraeben,  z.  B.  wenn  ein  Block 
nach  Bruchaussehen  zum  Typus  Nr.  5  (Abbild.  5) 
gehört  uud  0,43  "/o  Mangan,  0,19  °/o  Silicium 
und  0,6  °/o  Kohlenstoff  enthillt,  so  würde  er  in 
dem  Diagramm  mit  dem  Zeichen  ^>  bei  d  ein- 
getragen (um  den  Gebalt  an  Kohlenstoff  zu  be- 
zeichnen, wurden  4  Zeichen  benutzt,  siehe  Fufs- 
note  zu  Abbild.  6).  Wenn  eine  genügende 
Anzahl  von  Versuchen  eingetragen  war,  so  wurde 
der  Mittelwertb  der  rntersuchungergebnisse  dieses 
Bruchtypns   durch   eine  Resultante  a  —  b  be- 


Abbildung 7. 

zeichnet.  Die  Dichtigkeitsgleichung  für  den  Bruch- 
typus Nr.  5  nahm  daher  die  folgende  Form  an: 

Mn  -|-  5,2  Si  =  1,8«.    (T  =  1,66.) 

Die  beiden  Grenzwerthe  für  die  Erzielung 
dichter  Güsse  würden  demnach  sein: 

Si  =  0,32  >,  und  Mn 1,66°;«,,  Si  =  O. 

Jede  andere  mit  «  b  parallele  Linie  würde 
demnach  einen  anderen  Gufstypus  darstellen. 
Für  die  Typen  Nr.  4,  6,  7,  8  oder  9  sind  die 
von  Brinell  in  derselben  Weise  bestimmten  Dichtig- 
keitszahlen 7' bezw.  2,05,  1,16,  0,50  und  0,28. 

Seit  mehreren  Jahren  ist  auch  Aluminium 
als  Zusatz  zum  Flufseisen  zur  Erzielnng  blasen- 
freier  Güsse  in  Gebrauch  gekommen  und  hat 
daher  Brinell  seine  Untersuchungen  auch  auf 
dieses  Element  ausgedehnt.  Es  ist  ihm  gelungen, 
dabei  festzustellen,  dafs  die  Fähigkeit  des  Alu- 
miniums, dichte  Güssö  zu  erzielen,  90 mal  griifser 
als  die  des  Mangans  und  17,3  mal  grtifser  als 
die  des  SiliciumB  ist.   Die  Dichtigkeitsgleichung 


für  den  Gufstypus  Nr.  5  würdo  demnach  bei 
Aluminiumzusatz  die  folgende  Form  annehmen: 

Mn+5.2  Si  +  90  AI  -  1,66. 
Die  Grenzwerthe  für  Mn,  Si  und  AI  würden 
bezw.  1,66,  0,32  und  0,018  °/°  8ein-  1)ie 
graphische  Darstellung  der  Versucbserfjebnisse 
mit  diesen  drei  Elementeu  ist  nach  der  von  dem 
amerikanischen  Metallurgen  Howe  eingeführten 
Methode  durch  Eintragung  in  ein  dreiachsiges 
Coordinatensystem  (Abbild.  7)  erfolgt.  Das  Dia- 
gramm besteht  aus  einem  gleichseitigen  Dreieck 
abc,  in  welchem  die  drei  Höhen  bd,  e  e  und  a  f 
zur  Aufzeichnung  des  Mangan-,  Silicium-  und 
Aluminiumgebalts  dienen. 

Die  Benutzung  des  Dia- 
gramms kann  durch  folgendes 
Beispiel  erläutert  werden: 

Wieviel  Aluminium  mufs 
einem  Flufseisen  zugeführt 
werden,  das  0,15  °/o  Silicium 
und  0,20  °/o  Mangan  enthält,* 
um  ein  blasenfreies  Flufs- 
eisen nach  Typus  Nr.  5  zu 
bekommen? 

Man  verfolge  die  0,15  °/o 
Linie  des  Siliciums  bis  zum 
Schnitt  mit  der  0,2  */<■  Man- 
ganlinie und  fälle  von  dem 
Schnittpunkt  <j  ein  Loth  auf 
die  Alumininmlinie  a  f.  Der 
Fufspunkt  dieses  Lothes  giebt 
den  Gebalt  an  Aluminium  an, 
welcher  zugesetzt  werden  mufs 
(in  dem  vorliegenden  Falle 
0,0074  7'o).  Bei  einem  Gebalt 
an  Silicium  und  Mangan  von 
.  bezw.  0,05  und  0,4  °Jo  würde 
sich  die  Zusatzmenge  von  Alu- 
minium, auf  dieselbe  Weise  ermittelt,  anf0,0108  °/o 
stellen.  Es  sei  hierzu  bemerkt,  dafs  das  von 
dem  Schnittpunkt  der  Maugan-  und  SUieiumlinieii 
auf  die  Aluminiumlinie  gelallte  Loth  stets  inner- 
halb des  Dreieckes  liegen  mufs,  wie  ans  den 
Gleichungen  leicht  abzuleiten  ist. 

Es  mufs  ausdrücklich  betont  werden,  dafs 
die  vorstehenden  Ausführungen  über  Dichtezableu 
und  die  Einschätzung  des  eventuell  erforderlichen 
Alumininmgehaltes  nicht  ohne  weiteres  auf  andere 
Verhältnisse  übertragen  werden  können.  Die 
hier  gegebenen  Mittbeilungen,  so  sagt  der  Ver- 
fasser, sind  mehr  als  eine  Anleitung  zu  betrachten, 
welche  je  nach  den  Umständen  einer  gröfseren 
oder  geringeren  Modifikation  bedarf.  Gewisse 
äufsere  Factoren  können  nämlich  Verschiebungen 
in  den  angegebenen  Dichtigkeitszahlen  resp.  Gufs- 
typen  hervorrufen.  So  wird  der  Bedarf  an  Silicium, 
Mangan  und  Aluminium  durch  folgende  Umstände 
herabgesetzt: 

1.  Eine  wesentlich   höhere  Temperatur  als 
die  des  normalen  Bades. 


o,0l 


"4. 
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2.  Eine  höhere  Temperatur  der  Gufsformen 
beim  Giefsen. 

3.  Eine  Verminderung  der  Wandstärke  der 
Gufsformen. 

4.  Einen  gesteigerten  Gehalt  an  Phosphor. 

5.  Eine  l^nerschnittsverminderung  der  Gnl's- 
form. 

Die  l'rsache,  dafs  die  unter  1  bis  4  ange- 
gebenen Factoron  in  der  bezeichneten  Weise 
wirken,  liegt  darin,  dafs  alle  die  Erstarrung 
des  Flnfseisens  verzögern,  wodurch  die  Krusten- 
bildung der  Oberfläche  weiter  fortschreiten  kann, 


Werkes  auszuarbeiten,  und  wurde  der  genannten 
Firma  nachher  auch  die  Ausführung  dieser 
Strafgen  tibertragen. 

Man  ging  bei  dieser  Anlage  in  erster  Linie 
davon  aus,  möglichst  viel  Arbeiter  zu  sparen, 
f«ier,  mit  anderen  Worten,  die  Handarbeit  durch 
Maschinenarbeit  zu  erBetzen,  um  so  die  Pro- 
duktionskosten nach  Möglichkeit  zu  verringern, 
und  aufserdem  alle  technischen  Errungenschaften 


ehe  die  Gasentwicklung  anfangt.  Der  Factor  5 
beschleunigt  gewissermafsen  die  Erstarrung  so- 
wohl für  die  inneren  als  die  äufseren  Theile 
eines  Gusses,  aber  die  Oberfläche  scheint  doch 
am  meisten  beeintlufst  zu  werden.  Die  vor- 
stehend angeführten  Ergebnisse  gelten  nur  für 
die  in  Fagersta  hergestellten  Flufseisenblöcke 
von  250  X  250  mm,  welche  bei  warmer  aber 
nicht  fiberwarmer  Giefstemperatur  in  t'oquillen 
mit  50  mm  Wandstärke  gegossen  sind.  Der 
Phosphorgehalt  bewegte  sich  zwischen  den 
Grenzen  0,024  und  0,029  u/o. 


nach  amerikanischer  Art  mit  hochlicgenden  Roll- 
gängen ausgerüstet  ist.  Dieselben  liegen  etwa 
800  mm  über  Hüttcnrlnr  und  ist  es  hierdurch 
möglich,  die  Rollgänge  besser  beobachten  uud 
leichter  schmieren  und  im  Stande  halten  zu  können. 
Ein  sogenannter  Zuführungsrollgang,  wie  solcher 
bei  anderen  Blockwalzwerken  zu  finden  ist,  fehlt 
hier,  der  Rollgang  ist  in  seiner  ganzen  Aus- 
dehnung mit  gleich  breiten  Wollen  ausgerüstet, 


Die  Walzwerksanlage  der  Deutsch -Luxemburgischen 
Bergwerks-  und  Hütten -Aktien -Gesellschaft,  Differdingen. 

Die  Duisburger  Maschinenbau- Aktien-  der  Neuzeit   zu  benutzen,   um   ein  Werk  zu 

Gesellschaft,  vormals  Bechern  &  Keetman  errichten,  das  heute  in  Bezug  auf  seine  Ein- 

za  Duisburg  wurde  im  Jahre  1899  damit  betraut,  richtung  als  eine  Anlage  ersten  Ranges  bezeichnet 

nach  den  Ideen  des  Hrn.  Generaldirektors  Max  j  werden   mufs.    Aus   den   vor  der  Blockstrafse 

Meier  die  Detailpläne  für  das  Blockwalzwerk,  liegenden  Tieföfen  kommen   die  Blöcke  direkt 

die  Träger-  und  Knüppelstraf'se  des  Differdinger  auf  den  Rollgang  des  Blockwalzwerke«,  welches 


Abbildung  1.  Blockstraße. 
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Abbildung  2.  Ulockstrafse. 


Abbildung  3.    35  -  Tonnen  -  Kran  für  die  Blockstralse. 
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welche  gegen  Ausfall  rangen  alterer  Art  mit  be- 
deutend erhöhter  Tonrenzahl  lanfen.  Vor  und 
hinter  der  Blockwalze  sind  hydraulische-  Kantvor- 
richtnngen,  System  Grey,  angeordnet,  welche 
ein  s-.-hr  bequemes  Kanten  und  Verschieben  der 
Blocke  zulassen.  Auf  einem  Tisch,  der  an  jedem 
Ende  mit  je  einem  hydraulischen  Cylinder  ver- 
sehen ist,  bewege»  sich  zwei  schräg  ausgebildete 
Kantklötze,  welche  den  Block  erfassen  und  zum 


Abbildung  4.    Hydraulische  lUockschere. 


Kanten  bringen.  Das  Blockwalzwerk  hat  Walzen 
von  1100  mm  Durchmesser  bei  2750  mm  Ballen- 
Unge  und  ist  mit  einer  hydraulischen  Anstell- 
Torrichtung  bekannter  Art  versehen.  Znm  Be- 
trieb« dieses  Blockwalzwerkes  dient  eine  Zwil- 
lingsreversiennascliine  mitCylindern  von  1200  mm 
Durchmesser  bei  1400  min  Hub,  welche  von  der 
Elsassischen  Maschinenfabrik  in  Mül- 
hausen i.  Eis.  geliefert  wurde.  Dieselbe  macht 
bis  zu  150  Touren  i.  d.  Minute  und  treibt  durch 
ein  Vorgelege  die  Kammwalzen  der  Blockstrafse 
»n.  Die  Maschine  kann  bis  zu  5000  P.S.  ent- 
wickeln.   Die  Rollgäugc  werden  durch  Zwillings- 


reversiennaschinen  mit  Cylindern  von  2K0  mm 
Durchmesser  bei  450  mm  Hub,  welche  mit 
Klugscher  Umsteuerung  versehen  sind,  an- 
getrieben, und  sowohl  diese  Maschinen,  als  auch 
die  Kant-  und  Anstellvorrichtungen  von  einer 
gemeinsamen  Steuerbühne  aus  gesteuert.  Auf 
dem  Blockwalzwerk  werden  Blooms  erzeugt, 
welche  entweder  als  Halbfabrikate  direkt  verkauft 
werden,  oder  aber  den  übrigen  Walzenstrafsen 
zur  weiteren  Verarbeitung 
zugeführt  werden.  Au  den 
Blockwalzrollgaug  schliefst 
sich  zunächst  ein  Transport- 
rollgang an,  welcher  die 
Blooms  der  25  m  von  Mitte 
Blockwalze  stehenden,  lie- 
genden hydraulischen  Block- 
schere, welche  ebenfalls  von 
der  Duisburger  Mascliinen- 
bau-Aktien-tiesellschaft  ge- 
liefert wurde,  zubringt.  Diese 
Schere  kann  Stahlblöcke  bis 
300  mm/q  schneiden  und 
dient  dazu,  die  Enden  ab- 
zuschneiden und  die  Blooms 
in  diejenigen  Stücke  zu  zer- 
legen, welche  für  die  übrigen 
Strafsen  erforderlich  sind. 

Seitlich  dieser  Block- 
schere ist  ein  Paternoster- 
werk angebracht ,  welches 
die  Abfallstücke  fortschafft 
und  direkt  in  die  Abfuhr- 
wagen fallen  läfst.  Dieser 
Scherenrollgang  wird  elek- 
trisch augetrieben. 

Wenn  das  Blockwalz- 
werk für  den  Handel  arbei- 
tet, so  geht  der  gewalzte 
Stab  nach  einer  zweiten 
hydraulischen  Schere  ver- 
tikaler Anordnung  und  wird 
hier  in  die  verlangten 
Stücke  geschuitten.  Diese 
Schere  steht  24  m  von  der 
ersten,  horizontal  angeord- 
neten Schere  entfernt  und 
Blöcke  bis  200  qium  Durchmesser  schnei- 
Hinter  dieser  Schere  befindet  sich  ein 
8  m  langer  Transportrollgang,  ebenfalls 
elektrisch  angetrieben,  welcher  die  abgeschnittenen 
Stücke  anf  Transportbänder  amerikanischen 
Systems  bringt.  DiescTransportvorrichtungbesitzt 
Abstreifevorrichtungen,  welche  es  ermöglichen, 
dafs  die  Stücke  an  beliebigen  Stellen  ablaufen 
und  verladen  werden  können.  Die  Vorrichtung 
hat  eine  I.ängo  von  etwa  60  in. 

Nebeu  dem  Blockwalzwerk  sind  in  einer  Ent- 
fernung von  etwa  55  m  ab  Mitte  Blockgerüst  zwei 
Walzenstrafsen  angeordnet,  von  welchen  die  eine 


kann 

den. 

etwa 
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Strafte  zur  Erzeugung:  von  Knüppeln  nnd  Platinen, 
die  andere  zur  Herstellung  von  Trägern  bis 
250  mui  Höhe  sowie  [[-Eisen,  Winkeleisen,  Schie- 
nen, Schwellen  u.  s.  w.  dient.  In  der  Mitte  liegt 
eine  Zwillings-Tandem-KeversiermaschinH  von  860 
und  135i  i  mm  Cylinder-Dnrchmesser  bei  1250  mm 
Hub,  geliefert  von  der  Maschinenfabrik  Sack 
&  Kiefselbach  in  Rath.  Auf  der  einen  Seite 
treibt  sie  direkt  angreifend  die  800  er  Knfippel- 
strafse  und    auf    der  andern   Seite,  ebenfalls 


und  der  hinter  der  Walze  etwa  24  m  lang.  An 
diese  Arbeitsrollgänge  schliefst  sich  ein  Trans- 
portrollgang von  etwa  108  m  Länge  an.  Der- 
selbe fuhrt  das  Walzgut  den  Sägen  und  der 
am  Ende  stehenden  Knüppelschere  zu,  welche 
Maschinen  sämtlich  elektrisch  betrieben  werden. 
Von  diesem  Kollgang  aus  gelangen  die  ge- 
schnittenen Knüppel  oder  Platinen  auf  das 
Lager,  um  von  hier  aus  verladen  zu  werden. 
Die  Kombination  des  Block-  und  Knüppelwalz- 


Abbildung  7.    40  -  Tonnen  •  Kran. 


direkt  wirkend,  die  aus  zwei  Gerüsten  von  700  mm 
Walzen- Durchmesser  bestehende  Trägerstrafae. 
Auch  bei  diesen  Strafsen  wurde  auf  die  mecha- 
nische Bedienung  grofses  Gewicht  gelegt.  Die 
vorgewalzten  Stücke  von  etwa  2500  kg  werden 
durch  sogenannte  i'berwerfer,  welche  hydraulisch 
bewegt  werden,  auf  das  Knüppel-  bezw.  Platinen- 
walzwerk gebracht  und  hier  in  derselben  Hitze  bis 
zu  einer  Länge  von  etwa  130  m  ausgewalzt.  Auf 
der  Knüppelstrafse  können  bis  zu  400  t  Knüppel 
bei  50  mm  Querschnitt  in  12  Stunden  fabriziert 
werden.  Auf  beiden  Seiten  des  Knuppelwalz- 
werkes  liegen  elektrisch  angetriebene  Rollgänge 
nnd  ist  der  Rollgang  vor  der  Walze  etwa  22  in 


Werkes  in  Differdingen  dürfte  wohl  in  Europa 
einzig  dastehen.  Wie  schon  vorher  gesagt, 
befindet  sich  auf  der  einen  Seite  der  Tandem- 
Reversiermaschine  die  Träger-  n.  a.  w.  Strafse, 
bestehend  aua  zwei  Gerüsten ,  aber  so  ein- 
gerichtet, dafs  eventuell  noch  ein  drittes  Gerüst 
leicht  angefügt  werden  kann.  Vor  der  Walze 
beAnden  sich  festliegende  Rollgänge,  während 
hinter  der  Walze  hydraulisch  hebbare  Politische 
sich  befinden.  An  den  Rolltisch  des  zweiten 
Gerüstes  schliefst  sich  ein  Transportrollgang,  in 
welchen  etwa  45  m  von  Mitte  Walze  entfernt 
eine  Pendelsägc,  elektrisch  angetrieben,  eingebaut 
ist,  welcher  das  zerteilte  Walzgut  an  die  dahinter- 
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liegenden  Warmlager  abgibt.  Die  Lange  dieses 
Transportrollganges  betragt  etwa  70  m. 

Die  auf  der  Bloomscherc  geschnittenen  Stücke 
werden  durch  elektrisch  betriebene  Blocktrans- 
portwagen  entweder  direkt   zur  Trälgerstrafse 


gebracht  und  in  derselben  Hitze  ausgewalzt, 
oder  sie  werden,  bei  Herstellung  kleinerer  Profile 
(hierbei  ist  der  Block  selbstverständlich  la 
mehrere  kleine  Stücke  zerteilt),  vor  einen  Siemens- 
Gasofen  gebracht  und  durch  eine  Chargiermaschine, 
System  Wellraan,  in  den 
Ofen  eingesetzt,  ebenso 
durch  denselben  wieder  her- 
ausgezogen. Ein  solcher 
Apparat  kann  von  einem 
Manne  bedient  werden  und 
in  zwölf  Stunden  600  Blöcke 
chargieren.  Dieser  Apparat 
ist  direkt  von  Amerika  be- 
zogen worden. 

Der  Generaldirektion  der 
Deutsch  -  Luxemburgischen 
Bergwerks-  und  Hütten- 
Aktien -Gesellschaft  sei  an 
dieser  Stelle  noch  der  beste 
Dank  zum  Ausdruck  ge- 
bracht für  die  Bereitwillig- 
keit ,  mit  welcher  sie  die 
Veröffentlichung  der  Anlage 
gestattete.  \ 


AbbilduDg  8.    Blocktransportwagen  für  3000  kg-BlÖcke. 


DuUbmycr  MaachiHtnbau- 
Aktien-Getfllsehaft,  | 
vormalt  litchtm  dt  Ktetmun. 


Das  neue  Zolltarif-Gesetz. 


Nachstehend  geben  wir  den  Wortlaut  des 
unter  dem  14.  Dezember  in  den  Drucksachen  des 
Reichstags  veröffentlichten  Gesetzes,  das  in  den 
frühen  Morgenstunden  des  14.  Dezember  vom 
Reichstag  in  dritter  Lesung  angenommen  wurde 
und  unter  dem  17.  Dezember  die  Zustimmung 
des  Bundesrats  erhalten  hat. 

Zolltarifgesetz. 
Wir  Wilhelm,  von  Gottes  Gnaden  Deutscher  Kaiser, 

König  von  Preußen  etr. 
verordnen  im  Namen  des  Reichs,  nach  erfolgter  Zu- 
stimmung des  Bundesrats  und  des  Reichstags,  was  folgt: 


Bei  der  Hinfuhr  von  Waren  in  das  deutsche  Zoll- 
gebiet werden,  soweit  nicht  für  die  Einfuhr  aus  be- 
stimmten Landern  andere  Vorschriften  gelten,  Zölle 
nach  Mafsgabe  der  dem  Reichstag  am  (>.  Oktober  1!K)2 
vorgelegten  endgültigen  Beschlüsse  der  XVI.  Kommis- 
sion Uber  den  Zolltarif  erhohen.  Jedoch  werden  in 
Abweichung  von  diesen  Beschlüssen  die  Zollsätze  der 
Nr.  808  auf  4,00  Ji,  der  Nr.  809  auf  7,50  der 
Nr.  810  auf  12  Ji,  der  Nr.  816  auf  8  und  12 
der  Nr.  825  auf  H  der  Nr.  905  auf  4  ,41  und  der 
Nr.  906  auf  15,  12,  10,  9,  7,  5,50,  4,50. und  3  Jl 
festgesetzt. 


I  für  einen 
/  Doppel- 
"    r      "  Zentner 


Die  Zollsätze  sollen  dnreh  vertragsmäfsige  Ab- 
machungen 

bei  Koggen  nicht  unter  5,—  JK 

„  Weizen  und  Spelz    „       „  5,50 

.,  Malzgerste  „ 

„  Hafer  „ 

herabgesetzt  werden. 

Auf  die  Erzeugnisse  der  deutschen  Zollausschlüss« 
finden  die  vertragsmäßigen  Zollbefreiungen  und  Zoll- 
ermäfsigungen  Anwendung,  soweit  nicht  der  Bundesrat 
Ausnahmen  vorschreibt.  Die  getroffenen  Anordnungen 
sind  dem  Reichstage  sofort  oder,  wenn  er  nicht  ver- 
sammelt ist.  bei  seinem  nächsten  Zusammentritt  mit- 
zuteilen. Sie  sind  aufser  Kraft  zu  setzen,  wenn  der 
Reichstag  die  Zustimmung  nicht  erteilt.  Den  Erzeug- 
nissen der  deutschen  Kolonien  und  Schutzgebiete 
können  die  vertragsmäfsigen  Zollbefreiungen  und  Zoll- 
ermüfsigungen  durch  Bcschlufs  des  Bundesrats  ein- 
geräumt werden. 

.  §  2-  (8  !•.)• 
In  jedem  Steuerdirektionsbezirk  ist  eine  Behörde 
zu  errichtcu,  die  auf  Verlangen  über  die  Zolltarif- 
sätze Auskunft  zu  geben  hat,  zu  welchem  bestimmte 
Waren  oder  Gegenstände  im  deutschen  Zollgebiet  zu- 
gelassen werden. 

*  Die  in  Klammern  gesetzten  Paragraphenbezeich- 
nungen dieser  Zusammenstellung  deuten  auf  die  dies- 
bezüglichen Bezeichnungen  in  den  voraufgegangenen 
Beratungen  hin. 
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(8  a.) 


Die  Gewichtszölle  worden   von  dem  Rohgewicht 
«hoben : 

ai  wenn  der  Tarif  dies  ausdrücklich  vorschreibt, 
U  bei  Waren,  für  die  der  Zoll  ti       für  den  Doppel- 
zentner nicht  übersteigt. 

Im  übrigen   wird  den  Gewichtszöllen  das  Rein- 
gewicht zu  Orunde  gelegt. 

Bei  der  Ermittlung  des  Reingewichts  von  Flüssig- 
keiten wird  das  Gewicht  der  unmittelbaren  Umschlie- 
fsnogen  (.Fässer,  Flaschen,  Kruken  und  dergl.)  nicht  in 
Abzug  gebracht. 

Der  Bondesrat  bestimmt  den  Anteil  des  Roh- 
gewichts, der  zur  Berechnung  des  Reingewichts  als 
Tara  in  Abzog  gebracht  werden  kann. 

Beim  Eingang  von  Waren  in  den  freien  Verkehr  \ 
bleiben  handelsübliche  Umschliefsungen  zollfrei.    Nach  j 
Bestimmung  des  Bundesrats  kann  bei  der  Verzollung  ' 
von  Waren,  die  nach   dem  Rohgewicht  zollpflichtig  | 
sind,  sofern  sie  unverpackt  oder  in  nicht  handels- 
üblichen Umschliefsungen  eingehen,  dem  Reingewicht 
der  Waren  und  bei  der  Verzollung  von  Flüssigkeiten, 
sofern  sie  in  nicht  handelsüblichen  unmittelbaren  L'm- 
Khliefsungen  eingehen,  dem  Eigengewicht  der  Flüssig- 
keiten da*  Gewicht  der  handelsüblichen  Umschließungen 
hinzugerechnet  werden. 

§  4.  (§  3.) 

Der  Bundesrat  ist  ermächtigt  vorzuschreiben,  dafs 
Waren,  deren  zollamtliche  Untersuchung  mit  besonderen 
Schwierigkeiten  verbunden  ist,  nur  Lei  bestimmten 
Zollstellen  abgefertigt  werden  dürfen,  sofern  die  Be- 
teiligten nicht  bereit  >ind,  den  Zoll  nach  dem  höchsten 
in  Frag«  kommenden  Satze  d»s  Tarifs  zu  entrichten 
»der  die  Kosten  für  die  Übersendung  der  Waren  oder 
4<r  davon  zu  entnehmenden  Proben  an  eine  mit  der 
erforderlichen  Abfertigungsbefugnis  versehene  Zollstelle 
zu  tragen. 

§  ».  (S  4-) 
Von  der  Verzollung  befreit  sind: 
»)  die  mit  der  Post  eingehenden  Warensendungen 

von  250  Gramm  Rohgewicht  oder  weniger, 
b)  die  der  Gewichtsverzollung  unterliegenden  Waren 
in  Mengen  unter  5ö  Gramm. 

Inwieweit  im  Übrigen  bei  der  Gewichtsermittlung 
Brachteile  eines  Kilogramm  unberücksichtigt  bleiben 
«iSrfen,  bestimmt  der  Bundesrat. 

Zollbeträge  von  weniger  als  fünf  Pfennig  werden 
öberhaupt  nicht,  höhere  Zollbeträge  nnr,  soweit  sie 
Horch  6  teilbar  sind,  unter  Weglassung  der  über- 
tchiefsenden  Pfennige  erhoben. 

Der  Bundesrat  ist  befugt,  im  Falle  des  Mifsbrauchs 
für  einzelne  Warengattungen  oder  für  einzelne  Grcnz- 
rtrwken  Beschränkungen  anzuordnen. 

§  «.  18  5.) 

Die  folgenden  Gegenstände  bleiben  vom  Zoll  befreit: 

I.  Erzeugnisse  des  Ackerbaues  und  der  Viehzucht 
von  denjenigen  aufserhalb  der  Zollgrenze  gelegenen 
(irupdstücken,  welche  von  innerhalb  der  Zoll- 
grenze befindlichen  Wohn-  und  Wirtschafts- 
gebäuden aus  bewirtschaftet  werden;  ferner  Er- 
zeugnisse der  Waldwirtschaft,  wenn  die  aufserhalb 
der  Zollgrenze  gelegenen  Grundstücke  mindestens 
seit  dem  15.  Juli  1879  eine  Zubehör  des  inlän- 
dischen Grundstücks  bilden. 

£,  Von  deutschen  Fischern  und  von  Mannschaften 
deutscher  Schiffe  gefangene  Fische,  Robben, 
Wal-  und  andere  Seetiere  sowie  die  davon  ge- 
wonnenen Erzeugnisse.    Von  der  Zollfreiheit  aus- 


geschlossen sind  die  in  fremdländischen  Küsten 
gewässern  gefangenen   Schal-   nnd  Krustentiere. 
Die  erforderlichen  Ubcrwachungsvorschriften  er- 
läfs  der  Bundesrat. 

3.  Gebraucht«  Kleidungsstücke  nnd  Wäsche,  die  nicht 
zum  Verkauf  oder  zur  gewerblichen  Verwendung 
eingehen. 

4.  Gebrauchte  Gegenstände  von  Anziehenden  zur 
eigenen  Benutzung,  gebrauchte  Maschinen  zur 
Benutzung  im  Gewerbe-  und  Landwirtschaftsbetrieb 
jedoch  nur  ausnahmsweise  auf  besondere  Erlaubnis. 

Auf  besondere  Erlaubnis  auch  als  AusBtat- 
tungsgegenstände.  Braut-  od^r  Hochzeitsgeschenke 
eingehende  neue  Sachen,  sofern  sie  für  Ausländer 
oder  länger  als  zwei  .lahre  im  Auslände  wohnhaft 
geweseue  Inländer  bestimmt  sind,  die  aus  Anlafs 
der  Verheiratung  mit  einer  im  Inlande  wohnhaften 
Person  ihren  Wohnsitz  nach  dem  Inlande  verlegen. 
Von  der  Zollfreiheit  ausgeschlossen  sind  Nahrungs- 
und  Genufsinittel ,  unverarbeitete  Gespinste  und 
Gespinstwaren  sowie  sonstige  zur  weiteren  Ver- 
arbeitung bestimmte  Erzeugnisse,  Rohstoffe  aller 
Art  und  Tiere. 

Unter  Zustimmung  des  Bundesrats  kann  durch 
Anordnung  des  Reichskanzlers  bestimmt  werden, 
dafs  für  die  Angehörigen  eines  Staates,  der  Gegen- 
seitigkeit nicht  gewährt,  die  im  Absatz  1  und  2 
vorgesehenen  Begünstigungen  ganz  oder  teilweise 
aulser  Anwendung  bleiben  sollen. 

5.  Gebrauchte  Sachen,  die  erweislich  als  Erbschafts- 
gut eingehen,  auf  besondere  Erlaubnis. 

6.  Gebrauchsgegenstände  aller  Art,  auch  neue,  welche 
Reisende  einschlicfslich  der  Fuhrleute,  Schiffer  und 
Schiffsmannschaften  zum  persönlichen  Gebrauch 
oder  zur  Ausübung  ihres  Berufs  auf  der  Reise 
mit  sich  führen,  oder  die  ihnen  zu  diesem  Zwecke 
vorausgeschickt  oder  nachgesendet  werden;  ebenso 
lebende  Tiere,  die  von  reisenden  Künstlern  bei 
Ausübung  ihres  Berufs  oder  zur  Schaustellung 
benutzt  werden. 

Ferner  aus  dem  Auslande  zurückkommende 
gebrauchte  Koffer,  Reisetaschen  und  sonstiges 
Reisegerät,  wenn  darin  Gebrauchsgegenstände  von 
Reisenden  in  das  Ausland  verbracht  worden  sind. 

7.  Die  von  Reisenden  einschlicfslich  der  Fuhrleute 
zum  eigenen  Verbrauch  während  der  Reise  mit- 
geführten  Verzehrungsgegcnstände;  ebenso  der 
Bedarf  der  Schiffer  und  Schiffsmannschaften,  für 
diese  jedoch  höchstens  in  einer  auf  zwei  Tage 
berechneten  Menge. 

8.  Fahrzeuge  aller  Art  einschließlich  der  zugehörigen 
Ausrüstungsgegenstände,  die  bei  dem  Eingange 
über  die  Zollgrenze  zur  Beförderung  von  Personen 
oder  Waren  dienen  und  nur  aus  dieser  Veranlassung 
eingeführt  werden,  oder  die  aus  dem  Auslande 
zurückkommen,  nachdem  sie  beim  Ausgange  diesem 
Zwecke  gedient  haben;  auch  Fahrzeuge,  wenn  sie 
dazu  bestimmt  sin  l.  Personen  oder  Waren  in  das 
Ausland  zu  verbringen. 

Pferde  und  andere  Tiere  einschlicfslich  der 
zugehörigen  Gesehirre  und  Decken,  wenn  sie  als 
Reittiere,  zur  Fortbewegung  von  Fahrzeugen  aller 
Art  oder  zum  Warentragen  dienen  und  nur  aus 
dieser  Veranlassung  die  Grenze  überschreiten,  oder 
wenn  sie  aus  dem  Auslande  zurückkommen,  nach- 
dem sie  beim  Ausgange  in  der  angegebenen  Weise 
verwendet  worden  sind;  auch  Pferde  und  andere 
Tiere,  wenn  sie  dazu  bestimmt  sind,  Personen. 
Fahrzeuge  oder  Waren  in  das  Ausland  zu  ver- 
bringen. 


Digitized  by  Google 


GO   Stahl  and  Eisen. 


Da«  neue  Zolltarif  -  Gesetz. 


23.  Jahrg.  Nr.  1. 


Fahrzeuge  alter  Art  Bowie  Pferde  und  undere 
Tiere  von  Reisenden  auch  in  dem  Falle,  wenn 
sie  zur  Zeit  der  Einfuhr  nicht  als  Beförderungs- 
mittel dienen,  sofern  sie  erweislich  sich  schon 
seither  im  Gehrauch  ihrer  Besitzer  befunden  haben 
und  zu  deren  weiterem  Gebrauch  bestimmt  sind. 

Verbleiben  in  den  bezeichneten  Fällen  Fahr- 
zeuge oder  Tiere  dauernd  im  Inlande,  so  tritt  die 
Zollpflicht  ein. 

Futter,  das  zum  Reiseverbrauch  der  in  Ab- 
satz 2  und  8  bezeichneten  Tiere  mitgeführt  wird, 
in  einer  der  Zahl  der  Tiere  und  der  voraussicht- 
lichen Reisedauer,  höchstens  jedoch  einem  Zeit- 
räume von  zwei  Tagen  entsprechenden  Menge. 

l'ber  die  Zollbehandlung  der  Eisenbahnfahr- 
zeuge, welche  dem  durchgehenden  Personenverkehr 
dienen,  sind  vom  Bundesrat  besondere  Bestim- 
mungen zu  erlassen. 

9.  Umschliefsuugen  sowie  Schutzdecken  und  andere 
Verpackungsmittel,  auch  Wehebäurae,  Holz-  und 
Papprollen  und  dergleichen,  die  zum  Zwecke  der 
Ausfuhr  von  Waren  eingeführt,  oder,  nachdem 
sie  nachweislich  dazu  gedient  haben,  aus  dem 
Auslande  wieder  zurückgebracht  werden.  Im 
ersleron  Falle  ist  der  Nachweis  der  Wiederaus- 
fuhr binnen  einer  angemessenen  Frist  und,  nach 
Befinden,  Sicherstellung  des  Zolls  zu  fordern;  es 
kann  hiervon  abgesehen  werden,  wenn  die  Um- 
schliefsuugen u.  s.  w.  gebraucht  sind  und  kein 
Zweifel  darüber  besteht,  dafs  sie  zur  Ausfuhr 
von  Waren  bestimmt  sind. 

10.  Musterkarten  und  MuBtor  in  Abschnitten  oder 
Proben,  die  nur  zum  Gebrauch  als  solche  geeignet 
Rind,  jedoch  mit  Ausschlufs  der  Proben  von 
Nahrung«-  und  Genufsmitteln,  indessen  einschliefs- 
lich  der  mit  der  Post  eingehenden  Proben  und 
Muster  von  Kaffee,  Kakao,  Zucker,  Rohtabak  und 
getrockneten  Früchten  im  Gewicht  bis  zu  350  g. 

11.  Kunstsachen,  welche  zu  Kunstausstellungen  oder 
für  öffentliche  Kunstanstalten  oder  öffentliche 
Sammlungen,  sowie  andere  Gegenstände,  die  für 
öffentliche  Anstalten  oder  öffentliche  Sammlungen 
zu  Lehr-  oder  Anschaoungszwecken  eingehen. 

12.  Materialien,  die  zum  Bau,  zur  Ausbesserung  oder 
zur  Ausrüstung  von  See-  oder  Flufsschiffen  ver- 
wendet werden,  mit  Ausnahme  des  Kajüts-  und 
Küchen fjutes.  Von  der  Begünstigung  sind  die  zu 
Luxus/wecken  bestimmten  Binnensee-  und  Flufs- 
schiffe  ausgeschlossen.  Die  näheren  Bestimmun- 
gen erläfst  der  Bundesrat. 

18.  Wappenschilder,  Flaggen  und  andere  Gegenstände, 
die  von  fremden  Regierungen  ihren  in  Deutach- 
land bestellten  Vertretungen  zum  dienstlichen 
Gebrauch  zugesendet  werden,  falls  die  betreffenden 
Staaten  Gegenseitigkeit  gewähren. 

14.  Särge,  in  denen  Leichen  eingehen,  und  Urnen 
mit  Asche  verbrannter  Leichen,  einschliefst  ich 
der  Kränze  und  ähnlicher  zur  Verzierung  der 
Särge,  Lrnen  oder  Beförderungsmittel  dienenden 
Gegenstände. 


Abfälle,  welche  im  Tarif  nicht  besonders  genannt 
sind,  sowie  zerbrochene  und  abgenutzte  Gegenstände 
werden  wie  die  Rohstoffe,  von  denen  sie  herstammen, 
behandelt,  wenn  sie  nur  zu  denselben  Zwecken  wie 
die  Rohstoffe  verwendet  werden  können  oder  die 
Verwendung  zu  anderen  Zwecken  nach  Anord- 
nung der  Zollbehörde  durch  geeignete  Mafsnahmen 
ausgeschlossen  wird.  Zollpflichtige  Abfälle  und 
verdorbene  Waren ,  die  zu  Düngezwecken  bestimmt 
sind,  werden  zollfrei  gelassen,  wenn  ihre  Verwendung 
zu  anderen  Zwecken  ausgeschlossen  erscheint  oder  nach 


Anordnung  der  Zollbehörde  durch  geeignet«  Mafsnahmen 
ausgeschlossen  wird.  Andere  verdorbene  Waren  bleibeu 
■  zollfrei,  wenn  sie  unter  amtlicher  Aufsicht  vernichtet 
werden. 

8  8.  (§7.) 

Der  Bundesrat  wird  ermächtigt,  in  Fällen,  iu 
welchen  auf  Grund  staatlicher  Abmachungen  Eisen- 
bahnverbindungen zwischen  lern  Deutschen  Reich  und 
einem  Nachbarstaate  mit  einer  innerhalb  des  deutschen 
Zollgebiet«  belegenen  gemeinschaftlichen  Grenz-  und 
Betriebswechselstntion  hergestellt  sind  oder  künftig 
hergestellt  werden,  Zolltreiheit  zu  gewähren: 

1.  für  die  znr  Ausführung  des  Baues  und  zur  Be- 
triebseinrichtnng  der  Wechselstation  sowie  der 
zwischen  dieser  und  der  Zollgrenze  gelegenen  An- 
sehlufsstrecke  erforderlichen  Gegenstände,  soweit 
ihre  Anschaffung  ausländischen  Behörden  oder 
ausländischen  Bahnunternehmungen  obliegt, 

2.  für  die  zur  Besorgung  des  von  der  ausländischen 
Bahnunternehmung  übernommenen  Betriebsdienste«. 
einschliefBÜch  der  Instandhaltung  der  Betriebs- 
station und  der  Anschlufsstrecke,  und  für  alle  zu 
Dienstzwecken  der  ausländischen  Grenzämter  er- 
forderlichen Gegenstände, 

3.  für  die  Dienstgeräte  und  Dienstiiusrüstunggstücke 
der  innerhalb  des  deutschen  Zollgebiets  angestellten 
Beamten  und  Bediensteten  der  ausländischen  Eiseu- 
bahnverwaltungundderaufserdembeteiligtenDienst- 
zweige  der  Verwaltung  des  Nachbarstaates. 

Bei  der  zollamtlichen  Abfertigung  einer  Ware, 
die  je  nach  ihrem  Herstellungsland  einer  unterschied- 
lichen Zollbehandlung  unterliegt,  ist  von  dem  Ein- 
bringer zu  erklären  nnd  auf  Erfordern  nachzuweisen, 
in  welchem  Lande  die  Ware  hergestellt  worden  ist. 
Die  näheren  Bestimmungen  Ober  den  Inhalt  und  die 
Form  der  Erklärung  und  über  die  Erbringung  des 
Nachweises  erläfst  der  Bundesrat. 

Kommt  der  Einbringer  seinen  vorstehend  fest- 
gesetzten Verpflichtungen  nicht  nach,  so  tritt  die  für 
ihn  ungünstigste  Zollbehandlung  ein.  unbeschadet  der 
etwa  daneben  verwirkten  Strafen  oder  sonstigen  Kechts- 
nachteile. 

§  10.  (S  8.) 

Zollpflichtige  Waren,  die  aus  Ländern  herstammen, 
in  welchen  deutsche  Schiffe  oder  deutsche  Waren  un- 
günstiger behandelt  werden  als  diejenigen  anderer 
Länder,  können  neben  dem  Urifmäfsigen  Zollsnt.z 
einem  Zollzuschlage  bis  zum  doppelten  Betrage  dieses 
Satzes  oder  bis  zur  Höhe  des  vollen  Wertes  unter- 
worfen werden.  Tarifmäfsig  zollfreie  Waren  können 
unter  der  gleichen  Voraussetzung  mit  einem  Zoll  in 
Höhe  bis  zur  Hälft«  des  Wertes  belegt  werden. 

Auch  können,  soweit  nicht  Vertragsbestimmungen 
entgegenstehen,  ausländische  Waren' denselben  Zollen 
und  Zollabfertigungsvorsehriftcn  unterworfen  werden, 
die  im  Ursprungsland  auf  deutsche  Waren  Anwendung 
linden. 

Die  hier  vorgesehenen  Mafsnahmen  werden  uueh 
erfolgter  Zustimmung  des  Bundesrats  durch  Kaiser- 
liche Verordnung  in  Wirksamkeit  gesetzt.  Die  y«'- 
troffenen  Anordnungen  sind  im  Reichstage  sofort  oder, 
wenn  er  nicht  versammelt  ist,  bei  seinem  nächsten 
Zusammentritt  mitzuteilen.  Sie  sind  aufser  Kraft  zu 
setzen,  wenn  der  Reichstag  die  Zustimmung  ni«ht 
erteilt. 

S  IL  ig  !».) 

1.  Bei  der  Ausfuhr  von  Rosien.  Weizen,  Spelz, 
Geräte,  Hafer.  Buchweizen.  Hülsenfrüchten,  Raps  und 
Hübsen  aus  dem  freien  Verkehr  des  Zollgebietes  werden. 
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wenn  die  aufgeführte  Menge  wenigsteu9  fünf  Doppel- 
xeutner  beträgt,  auf  Antrag  des  Warenführers  Be- 
reinigungen (Einfubrscheinej  erteilt,  die  den  In- 
h»V  r  berechtigen,  innerhalb  einer  vom  Kundesrat  auf 
linkten»  sechs  Monate  zu  bemessenden  Frist  eine  dem 
Zoilwerte  der  Einfalirscheine  entsprechende  Menge 
einer  der  vorgenannten  Waren  ohne  Zollentrichtung 
-ionfuhren.  Abfertigungen  zur  Ausfuhr  mit  dem 
Anjprnch  auf  Erteilung  von  Einfubrscheinen  finden 
anr  l«ei  den  von  den  obersten  Landesfinanzbehörden 
*n  bestimmenden  Zollstellcn  statt. 

Kor  Waren  der  vorbexeichneten  Art,  die  nus- 
sefaliefjtlich  zum  Absätze  in  da*  Zollausland  bestimmt 
sind,  werden  Transitlager  ohne  amtlichen  Mitverschlufs, 
io  denen  die  Behandlung  und  Umpuckung  der  ge- 
lagerten Waren  uneingeschränkt  und  ohne  Anmeldung 
sowie  ihre  Mischung  mit  inländischer  Ware  zulässig 
ist.  mit  der  Mafsgabe  bewilligt,  dafs  die  zur  Ausfuhr 
abgefertigten  Warenmengen,  soweit  sie  den  jeweiligen 
Lagerbestand  an  ausländischer  Ware  nicht  über- 
schreiten, von  diesem  Bestände  abzuschreiben,  im 
ihrigen  aber  als  inländische  Waren  zu  behandeln 
«ind  (Keine  Trausitlager). 

Für  Waren  der  bezeichneten  Art,  die  teils  in 
da«  Zollausland,  teils  in  das  Zollgebiet  abgesetzt 
werden  sollen,  können,  sofern  dafür  ein  dringendes 
Bedürfnis  anzuerkennen  ist.  solche  Lager  mit  der 
ferneren  Mafsgabe  bewilligt  werden,  dafs  die  aus  dem 
l^grr  in  den  freien  Verkehr  des  Zollgebiets  abge- 
fertigten Warenmengen,  soweit  sie  den  jeweiligen 
Lagerbestand  an  inländischer  Ware  nicht  übersteigen, 
von  diesem  Bestände  zollfrei  abzuschreiben,  im  übrigen 
aber  als  ausländische  Waren  zu  behandeln  sind 
Gemischte  Transitlager).  Der  Bundesrat  bestimmt, 
an  welchen  Orten  solche  Lager  bewilligt  werden 
iinnnen. 

Für  die  vorstehend  nicht  erwähnten  Getreidearten 
und  zollpflichtigen  Ölfrüchte  werden,  wenn  sie  aus- 
schließlich zum  Absat2  in  das  Zollausland  bestimmt 
sind.  Transitlager  ohne  amtlichen  Mitverschlufs,  in  denen 
die  Behandlung  und  Unipackung  der  gelagerten  Waren 
uneingeschränkt  und  ohne  Anmeldung  sowie  ihre 
Mischung  init  inländischer  Ware  zulässig  ist,  mit  der 
Msfs^abc  bewilligt,  dafs  hei  der  Ausfuhr  dieser  ge- 
mischten Ware  der  in  der  Mischung  enthaltene  An- 
theil  von  ausländischer  Ware  als  die  zollfreie  Menge 
der  Durchfahr  anzusehen  ist.  Für  Waren  dieser  Art, 
<1:«  teils  in  das  Zdlansland,  teils  in  das  Zollgebiet 
abgesetzt  werden  sollen,  können  solche  Transitlager 
bewilligt  werden. 

2.  Ebenso  werden  reine  Transitlager  ohne  amt- 
lichen Mitverschlufs  bewilligt  und  können  gemischte 
Trsnsitlager  ohne  amtlichen  Mitverschlufs  bewilligt 
werden  für  nicht  gehobeltes  Bau-  und  Nutzholz.  Dabei 
kann  von  der  Uinschliefsung  der  zur  Lagerung  be- 
stimmten Räume  abgesehen  werden;  auch  ist  es  zu- 
lässig, die  Hölzer  zeitweise  aus  dem  Lager  zu  ent- 
nehmen und,  nachdem  sie  einer  Behandlung  unterlegen 
baben.  durch  die  sie  unter  den  Begriff  des  mit  einem 
höheren  Zoll  belegten  Bau-  und  Nutzholzes  oder  einer 
groben  rohen  Ilolzwarc  fallen,  in  das  Lager  zurück- 
zuführen. Der  Bundesrat  bestimmt,  an  welchen  Orten 
gemischte  Transitlager  bewilligt  werden  können. 

Für  Abfälle,  die  bei  der  Bearbeitung  von  Buu- 
aod  Nutzholz  in  den  Transitlagern  entstehen,  tritt, 
weun  die  Hölzer  in  das  Zollausland  ausgeführt  werden, 
sd  dein  zur  Last  geschriebenen  Zoll  ein  entsprechender 
Nachlafs  ein,  dessen  Höhe  der  Bundesrat  bestimmt. 

3.  Den  Inhabern  von  Mühlen  oder  Mälzereien 
werden  bei  der  Ausfuhr  ihrer  Erzeugnisse  Kinfuhr- 
«eheine  über  eine  entsprechende  Menge  Getreide  oder 
Hülsenfrüchte  (Zitier  1)  erteilt.  I  ber  das  hierbei  in 
Rechnung  zu  stellende  Ausbeuteverhältnis  trifft  der 
Bundesrat  Bestimmung. 


4.  Den  Inhabern  von  Ölmühlen  wird  für  die  Aus- 
fuhr der  von  ihnen  hergestellten  Öle  eine  Erleichterung 
dahin  gewährt,  dafs  ihnen  der  Zoll  für  eine  den  aus- 
geführten Erzeugnissen  entsprechende  Meuge  der  zur 
Mühle  gebrachten  zollpflichtigen  ausländischen  Ölfrüchte 
nachgelassen  wird,  l'ber  das  hierbei  in  Rechnung  zu 
stellende  Ausbeuteverhältnis  trifft  der  Bundesrat  Be- 
stimmung. Die  zur  Mühle  zollamtlich  abgefertigten  aus- 
ländischen, sowie  anch  sonstige  Ölfrüchte,  welche  in 
die  der  Zollbehörde  zur  Lagerung  der  ausländischen 
Ölfrüchte  angemeldeten  Räume  eingebracht  sind,  dürfen 
in  unverarbeitetem  Zustande  nur  mit  Genehmigung 
der  Zollbehörde  veränfsert  werden.  Zuwiderhandlungen 
hiergegen  werden  mit  einer  Geldstrafe  bis  zu  eintausend 
Mark  geahndet. 

Die  Bestimmungen  der  Ziffer  3  finden  auf  die  In- 
haber von  Ölmühlen  hinsichtlich  der  aus  Raps  oder 
Rübsen  hergestellten  Öle  sinngemäfs  Anwendung. 

5.  Im  Sinne  der  Bestimmungen  unter  Ziffer  1  bis  4 
steht  die  Aufnahme  in  eine  öffentliche  Niederlage  oder 
in  eiu  Privatlager  unter  amtlichem  Mitverschlufs  der 
Ausfuhr  gleich. 

6.  Die  näheren  Anordnungen,  insbesondere  in  Bezug 
auf  die  Form  der  Einfuhrscheine,  auf  die  Beschaffen- 
heit der  mit  dem  Anspruch  auf  Erteilung  von  Ein- 
fuhrscheinen ausgeführten  Waren  und  auf  die  an  die 
Lagerinhaber  zu  stellenden  Anforderungen,  trifft  der 
Bundesrat 

Dieser  wird  auoh  Vorschriften  erlassen,  durch 
welche  die  Verwendung  der  Einfuhrscheine  nach  Mafs- 
gabe ihres  Zollwertes  auch  zur  Begleichung  von  Zoll- 
gefällen für  andere  als  die  in  Ziffer  1  Absatz  1  ge- 
nannten Waren  unter  den  von  ihm  festzusetzenden 
Bedingungen  gestattet  wird. 

§  12.  (g  10.) 

Die  Zölle  könneu  auf  Antrag  gegen  Sicherheits- 
leistung für  eine  Frist  bis  zu  drei  Monaten  nach  näherer 
Anordnung  des  Bundesrats  gestundet  werden. 

Von  der  Stundung  ausgenommen  sind  die  Zölle  für 
Getreide,  Hülsenfrüchte,  Raps  und  Rübsen,  sowie  für 
die  daraus  hergestellten  Müllerei-  und  Mälzerei-Erzeug- 
nisse. Im  Falle  der  Aufnahme  dieser  Waren  in  ein 
Zolllager  (öffentliche  Niederlage  oder  Privatlager  mit 
oder  ohne  amtlichen  Mitverschlufs)  sind  bei  der  Über- 
führung der  Waren  in  den  freien  Verkehr  die  zu  ent- 
richtenden Zollgefälle  für  die  Dauer  der  Lagerung  mit 
vier  vom  Hundert  nach  den  vom  Bundesrat  zu  er- 
lassenden Vorschriften  zu  verzinsen. 

S  la.  (8  io  a.) 

Für  Rechnung  von  Kommunen  oder  Korporationen 
!  dürfen  vom  1.  April  1010  ab  Abgaben  auf  Getreide, 
I  Hülsenfrüchte,  Mehl  und  andere  Mühlenfabrikate,  des- 
gleichen auf  Backwaren,  Vieh,  Fleisch,  Fleischwaren 
I  und  Fett  nicht  erhoben  werden. 

Auf  die  Erhebung  von  Abgaben  von  dem  zur  Bier- 
bereitung  bestimmten  Malze  seitens  der  Kommunen 
findet  diese  Bestimmung  keine  Anwendung. 

Die  entgegenstehenden  Bestimmungen  unter  Ziffer  I 
!  und  in  tj  7  der  Ziffer  II  des  Artikels  5  des  Zoll  Ver- 
einigungsvertrages vom  8.  Juli  1867  ( Bundes-Gesetzbl. 
S.  81)  und  des  Gesetzes  vom  27.  Mai  1885,  betreffend 
die  Abänderung  des  Zollvereinigungsvertragcs  vom 
8.  Juli  1867  (Reichs-Gesetzbl.  S.  109)  sind  aufgehoben. 

§  14.  (§  11.) 

Zuwiderhandlungen  gegen  die  Bestimmungen  dieses 
Gesetzes  oder  gegen  die  zu  seiner  Ausführung  erlassenen 
und  öffentlich  bekannt  gemachten  Vorschriften  werden, 
sofern  nicht  nach  $  11  Ziffer  4  Absatz  1  dieses  Ge- 
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«Otzes  oder  nach  den  135  ff.  de»  Vereinszollgesetzes 
eine  höhere  Strafe  verwirkt  ist,  mit  einer  Ordnungs- 
strafe bis  zu  einhnndertfünfzig  Mark  geahndet. 

§  lß.  (S  "a.) 

Der  auf  den  Kopf  der  Bevölkerung  des  Deutschen 
Reichs  entfallende  Nettozollertrug  der  nach  den  Tarif- 
»teilen  1,  2,  102.  103,  105,  107.  107  a  und  160  des 
Zolltarifs  (S  l)  zu  verzollenden  Waren,  welcher  den 
nach  dem  Durchschnitte  der  Rechnungsjahre  1898  bis 
1903  auf  den  Kopf  der  Bevölkerung  entfallenden  Netto- 
zollertrug derselben  Waren  ubersteigt,  ist  zur  Er- 
leichterung der  Durchführung  einer  Witwen-  und 
Waisenvorsorgung  zu  verwenden. 

Über  diese  Versichernng  ist  durch  ein  besonderes 
(iesetz  Bestimmung  zu  treffen.  Bis  zum  Inkrafttreten 
dieses  Gesetzes  sind  diese  Mehrerträge  für  Rechnung 
des  Reichs  anzusammeln  und  verzinslich  anzulegen. 

Tritt  dieses  Gesetz  bis  zum  1.  Januar  1910  nicht 
in  Kraft,  so  sind  von  da  ab  die  Zinsen  der  ange- 
sammelten Mehrerträge,  sowie  die  eingehenden  Mehr- 
erträge selbst  den  einzelnen  Invaliden-Versicherungs- 
anstalten nach  Mafsgabe  der  von  ihnen  im  vorher- 
gehenden Jahre  aufgebrachten  Versicherungsbeiträge 
zum  Zwecke  der  Witwen-  und  AVaisenversorgung  der 
bei  ihnen  Versicherten  zu  uberweisen. 

Die  Unterstützung  erfolgt  auf  Grund  eines  vom 
Reichsversicherungsamt  zu  genehmigenden  Statuts. 


ferner  die  Gesetze 

vom  18.  April  1886  (Reichs-Gesetzbl.  S.  128). 
vom  21.  Dezember  1887  <  Reichs-Gesetzbl.  S.  533), 
vom  14.  April  1H94  (Rei<  hs-Ge*etzbl.  S.  335), 
vom  18.  Mai  1895  (Keichs-Gesetzbl.  S.  233). 
vom  6.  März  1899  (Reichs-Gesetzbl.  S.  133), 
vom  14.  Juni  1900  (Reichs-Gesetzbl.  S.  298), 
betreffend  die  Abänderung  des  Zolltarifgesetzes 
und  des  Zolltarifs, 
und  §  80  des  durch  die  Bekanntmachung  vom 
27.  Mai  189G  (Reichs-Gesetzbl.  S.  117)  veröffent- 
lichten Zuckcrsteuerzesetzes 
mit  der  Mafsgabe  aufser  Kraft,  dafs  die  bisherigen  Vor- 
schriften über  die  Überweisung  eines  Teils  des  Er- 
trags der  Zölle  und  der  Tabaksteuer  an  die  Bundes- 
staaten    M  des  durch  die  Bekanntmachung  vom  24.  Ma. 
1885  veröffentlichten  Zolltarifgesetzes).  abgesehen  von 
der  sich  nach  S  15  dieses  Gesetzes  ergebenden  Änderung, 
so  lange  in  Wirksamkeit  bleiben,  bis  darüber  durch 
besonderes  Gesetz  anderweit  bestimmt  wird. 
Urkundlich  u.s.  w. 
Gegeben  n.  s.  w. 

Berlin,  den  14.  Dezember  1902. 


12.) 


Der  Zeitpunkt,  mit  welchem  dieses  Gesetz  in  Kraft 
tritt,   wird  durch    Kaiserliche  Verordnung   mit  Zu- 
stimmung des  Bundesrats  bestimmt. 
Mit  demselben  Zeitpunkt  treten 
das  durch  die  Bekanntmachung  vom  24.  Mai 
1885  (Reichs  t  esetzbl.  S.  III)  veröffentlichte 
Zolltarifgesetz  nebst  zogehörigem  Zolltarif. 


Die  Tarifsatze  sind  laut  §  1  des  Gesetzes 
diejenigen  der  endgültigen  Beschlösse  der  Kom- 
mission, die  wir  in  nStahl  und  Eisen"  1902 
8.  1139  mitgeteilt  haben;  abgeändert  worden 
sind  durch  den  Antrag  von  Kardorff  nur  im 

17.  Abschnitt:  ajEisen  und  Eisenlegierungen 
die  Positionen  808,  809,  810,  816,  825  und  im 

18.  Abschnitt:  Maschinen  die  Positionen  1H)5 
und  906.*  Diese  Positionen  lauten  nunmehr  in 
der  endgfiltigon  Fassung: 


Nr. 


f.ir 
Zlr. 


808 

809 
810 
816 


905 
906 


Spaten,    Schaufeln,    Blaltliacken,    Kiichcnpfunneu,  Kohlenlöffel,  Schmelzlöffel,  Feuergeräte. 

Pflugscharen  und  Pflugstreichbretter  

Heu-.  Dünger-,  Rüben-,  Koks-,  Steinschlag-  und  ähnliche  grofse  Gabeln  

Sensen,  Sicheln;  Strohmesser,  geschmiedet  

Anderweit  nicht  genannte  Geräte  für  den  landwirtschaftlichen,  hauswirtschaftlichen  oder 
gewerblichen  Gebrauch,  z.  B.  Pflüge,  Kultivatoren,  Grubber,  Kartoffelgraber.  Eggen, 
Handrechen,  Pferderechen,  Wagen,  anderweit  nicht  genannt,  Bügeleisen  Tierfallen, 
Riemenverbinder  und  Riemenspanner: 

bei  einem  Reingewicht  (  von  3  kg  oder  darüber  

des  Stücks  \  von  weniger  als  3  kg  

Drahtseile,  Stacheldraht,  Drahtgeflechte  und  Drahtgewebe,  Drahtbürsten,  Drahtkörbe.  Stiefel- 
eisen; Schrauben  und  Niete  von  nicht  mehr  als  13  mm  Stiftatärke;  Haken,  anderweit 
nicht  genannt;  Kisten-  und  Sarggriffe,  Splinte,  Krampen,  Schnallen  (mit  Ausnahme 
der  Schmuckschnallen);  Rosettenstifte;  Sprungfedern  aus  Draht;  Heftel  und  Dsen; 
Nägel,  anderweit  nicht  genannt,  auch  mit  Köpfen  aus  anderen  unedlen  Metallen  oder 

Legierungen  unedler  Metalle  

Pflüge  für  Kraftbetrieb  auch  mit  zugehörigen  Kraftmaschinen;  Mähmaschinen  

Andere  nicht  besonders  genannte  Maschinen: 

von  40  kg  oder  darunter  . 


bei  einem  Rein- 
gewicht 
der  Maschine 


von  mehr  als 


- 


- 


- 


40  Kilogramm  bis 
1  Doppelzentner  „ 
2 
4 
10 
50 

100  Doppelzentner 


1  Doppelzentner 
2 

10 

50 
100 


4,60 
7.50 
12,- 


s 

12 


8 
4 

15 
12 
10 

9 

7 
5.50 
4.50 

8 


*  Vergl.  auch  den  Bericht  der  Nordwestlichen  Gruppe  in  dieser  Nummer  Seite  10. 
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Mitteilungen  au*  dem  EittnhOUtulaboratoriutn . 


Stahl  and  Eisen,  KS 


Mitteilungen  aus  dem  Gisenhttttenlaboratorium. 


Einflufs  von  Aluminiumsalzen  bei  der  Schwefel- 
bestimmung. 

Fallt  man  Sehwefelftfiure  mit  Baryumchlorid 
in  stark  eisenhaltigen  Lösungen,  so  schliefet  das 
Baryumsulfat  stets  eine  Menge  Ferrisulfat  ein; 
beim  Glühen  verliert  letzteres  seinen  Schwefel 
und  geht  in  Eisenoxyd  Ober,  man  findet  also  bei 
Schwefelbestimmungen  zu  wenig  Schwefel.  Ed. 
Xoaillon*  untersucht  nun,  wie  sich  Aluminium- 
salze  in  diesem  Falle  verhalten.  Er  arbeitet  mit 
Losungen,  welche  0,001  Schwefel  pro  cc  enthalten. 
Siuert  man  bei  reinen  Lösungen  nur  wenig  mit 
Salzs&are  an,  s<>  erhalt  man  auch  richtige  Resul- 
tate; bei  Gegenwart  von  Eisen-  oder  Aluminium- 
rhlorid  Diufs  man  aber  einen  Ueberschufs  von 
Salzsäure  nehmen.  Noaillon  findet  nun  bei  der 
Behandlung  reiner  Lösungen,  dafs  ein  Zusatz  bis 
zu  10  */•  Saure  das  Resultat  nicht  wesentlich  be- 
einflußt, obwohl  mit  der  Säuremenge  auch  die 
Gewichtszunahme  Schritt  halt.  Wahrscheinlich 
nimmt  der  Niederschlag  Chlorbaryum  auf,  da  die 
Eigenschaften  des  Niederschlags  mit  der  Säure- 
inenge sich  ändern.  Bei  20  '/•  Säure  löst  sich 
Baryumsulfat  in  der  Hitze  wieder.  Es  wurden 
Lösungen  enthaltend  0,1  °/°  Schwefel  (=  100  cc 
Läsung)  und  5%  Salzsäure  mit  wachsenden  Mengen 
Eisen-  und  Aluminiumchlorid  versetzt.  Die  beiden 
Salze  verhalten  sich  ganz  verschieden:  bei  Eisen 
findet  man  zu  wenig,  bei  Aluminium  zu  viel 
Schwefel,  z.  B.  bei  1  g  Eisen  0,08885  Schwefel- 
bei  1  g  Aluminium  0,10104,  bei  2  g  0,10180  g 
Schwefel.  Der  Verf.  empfiehlt,  bei  Schwefelsäure- 
bestimmungen  am  besten  in  Lösungen  mit  5 
freier  Salzsäure  zu  arbeiten. 


Probe  in  einem  nicht  oxydirenden  Gasgemische 
erhitzen  Koks,  Schmied-  und  Gußeisen,  auch 
titanhaltiges  Eisen  wurde  in  derselben  Weise  ge- 
prüft. Die  Verfasser  geben  eine  Reihe  Resultate 
nebeneinander,  erhallen  nach  der  alten  Schwefel- 
wasserstoffmethode, dann  nach  15  Minuten  lan- 
gem Erhitzen,  und  nach  der  Gewichtsmethode. 
Während  crstere  Resultate  stets  zu  tief  sind, 
stimmen  letztere  beiden  Reihen  fast  vollständig. 
Man  bringt  5  g  Substanz  in  ein  Porzellan-  oder 
Kupferschiffchen,  schiebt  dieses  in  ein  Porzellan- 
oder  Nickelrohr,  welches  in  einem  Verbrennungs- 
ofen liegt.  Man  treibt  mit  Naturgas  oder  Wasser- 
stoff die  Luft  aus,  erhitzt  15  bis  80  Minuton  auf 
helle  Rotglut,  läfst  im  Gasstrom  erkalten,  ent- 
wickelt mit  Salzsäure  (1:1)  Schwefelwasserstoff, 
den  man  in  ammoniakalischer  Cudmiurachlorid- 
lösung  auffängt.  Man  titrirt  mit  Jod.  Die  ange- 
gebenen Resultate  stimmen  sehr  schön. 


Eine  genaue  Schwefelbestimmung  im  Eisen 
nach  der  Gas- Entwicklungsmethode.*' 

Während  Philipps  früher  gezeigt  hat,  dafs 
k*i  der  Schwefelwasserstoff-Entwicklungsmethode 
sich  organische  Schwefel-Verbindungen  bilden, 
welche  ebenfalls  flüchtig  sind  und  durch  die  Ah- 
«•rptionslösungen  hindurchgehen,  haben  Shimer 
und  Blair  angegeben,  dafs  in  manchen  Eisonsorten 
Kohlenstoff-,  Senwefel-,  Titan-Verbindungen  vor- 
kommen, die  in  Salzsäure  unlöslich  sind.  Harry 
E.  Walters  und  Robert  Miller  glauben  nun 
s»it  der  Schwefelwasserstoff-Methode  doch  richtige 
Hesultate  zu   erhalten,  wenn  sie  die  gewogene 

'  Bull  de  l'Assoc.  Beige  d.  Chim.  1901,  15,  90 
"  „The  Iron  Age"  1902.  69,  7. 


Titerstellung  von  Permanganatlösungen. 

Hr.  Prof.  Ledebur  widerspricht  auf  Seite  1242 
der  Nr.  22  1902  von  „Stahl  und  Eisen"  meiner  Be- 
hauptung, dafs  es  eine  langbekannte  Thatsache 
sei,  dafs  der  Wirkungswerth  von  metallischem 
Eisen  bei  der  Titerstellung  von  Pernianganiit- 
lösung  100  "/•  fibersteigen  könne,  wenn  man  das 
unter  Luftabschlufs  in  Schwefelsäure  gelöste  Eisen 
ohne  weiteres  zur  Titerstellung  bonutzt.  Er  führt 
dann  weiter  aus,  dafs,  wenn  die  von  mir  an- 
gegebenen Einflüsse  wirklich  vorhanden  seien, 
der  Titor  nicht  zu  hoch,  sondern  zu  niedrig  ausfalle, 
eine  Thatsache,  die  sich  denn  doch  ganz  von 
seihst  ergiebt  und  keiner  Erörterung  bedarf. 

Im  rheinisch-westfälischen  Industriebezirk  ist 
die  von  mir  behauptete  Wirkung  der  Kohlen- 
wasserstoffe u.  s.  w.  seit  wenigstens  12  Jahren  be- 
kannt und  von  verschiedenen  Chemikern  berück- 
sichtigt worden,  indem  dieselben  durch  Oxydation 
der  schwefelsauren  Lösung  des  Drahtes  mit  Per- 
manganat  und  nachfolgender  ReductUm  mit  Zink 
oder  durch  Oxydation  der  Salzsäuren  Lösung  mit 
chlorsaurcm  Kali  und  Reduction  mich  Reinhardt 
die  schädlichen  Einflü.-se  der  Beimengungen  im 
Draht  für  die  Titer&telluug  beseitigten  Da  es  hier 
Werke  giebt,  die  im  Jahre  fast  eine  Million  Tonnen 
Kauferze  verhütton,  und  andererseits  Importfirmen 
bestehen,  welche  ein  gleiches  Quantum  liefern, 
wobei  eine  Seala  von  3  für  ±  >/••  %  Eisen  bei 
der  Bezahlung  der  Erze  Platz  greift,  so  ist  das 
Streben  nach  höchster  Genauigkeit  bei  der  Eisen- 
bestimmung geboten,  und  eine  Art  der  Titer- 
stvllung,  wie  die  von  Ilm. Prof. Ledebur  verteidigte, 
für  diese  Verhältnisse  unbrauchbar. 
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Auch  in  der  Literatur  befindet  siel»  bereit» 
1898  meine  Behnuptung  bestätigt  durch  Trend- 
woll.*  Prof.  Lunge  tülirt  in  seiner  Bearbeitung 
der  Chem.  techn.  Untersuchungs-Methoden  1899 
Band  1  Seite  100  und  101  den  betreffenden  Theil 
deiTreadwellschen  Arbeit  an  und  schreibt  wörtlich: 
„Nach  Vergleich  der  in  dieser  mühsamen  Weise 
erhaltenen,  aber  durchaus  sicheren  Resultate  mit 
der  gleichzeitig  mit  ßlumendraht  vorgenommenen 
Titeratellung  fand  jener  sorgfältige  Beobachter, 
dafs  der  Blumemlraht  statt  99,7  oder  99,8  manch- 
mal den  Eisenwerth  von  100,38  %  besitzt,  was 
sich  durch  den  EinÜufs  des  Kohlenstoffs,  Schwefels, 
Phosphors  u.  8.  w.  auf  das  Permanganat  erklärt.* 

Hieraus  ergiebt  sich,  dafs  in  einem  «öpro- 
centigen  Eisenerz  bei  der  Titerstellung  nach 
Ledebur  4  ic  "/*  Eisen  zu  wenig  gefunden  werden 
können,  was  bei  einer  Dampferladung  von  4000  t 
einen  Verlust  von  »00  für  den  Verkäufer  aus- 
macht. 

Duisburg.  Dr.  Lehnkering. 

Bestimmung  des  Gesammtschwefels 
in  Brennstoffen. 


An  Stelle  der  Eschkaschen  Mischung  zum 
Aufschließen  der  Substanz  empfiehlt  R.  Dubois** 
eine  Mischung  von  4  g  Mangansuperoxyd,  1  g 
Kaliumpermanganat  und  2  g  calcinirter  Soda. 
Man  vermischt  1  g  Substanz  mit  dem  Gemisch 


und  (Iberdeckt  diese  Menge  im  Platintiegel  damit, 
wärmt  bei  aufliegendem  Deckel  vorsichtig  an 
und  erhitzt  dann  offen  bis  zur  Rotglut.  Die 
Schmelze  behandelt  mau  mit  50  cc  heilsam  Wasser 
und  Salzsäure,  filtrirt  und  fällt  im  Filtrat  die 
Schwefelsäure  mit  Baryumchlorid.  Der  Verfasser 
empfiehlt,  mit  den  benutzten  Materialien  «-inen 
blinden  Versuch  zu  machen,  da  die  Substanzen 
nicht  immer  schwefelfrei  seien. 


•  Chem.  Untersuchung  der  Heilquellen  von 
Passug,  Zürich  1898. 

**  „Bull,  de  l'Assoc.  beige  d.  ehem."  1901,  15,  225. 


Benutzung  der  Eschkaschen  Probe  für 
Roheisenanalysen. 

Die  Esch  käse  hu  Methode  der  Schwefel- 
bestimmung (Schmelzen  mit  Magnesiumoxyd  und 
Soda)  hat  John  R.  Steh  man*  bei  ver- 
schiedenen Roheisensorten  angewandt  und  em- 
pfiehlt folgende  Abänderung  für  diesen  Fall :  Man 
zerkleinert  die  Roheisonprobo  äufserst  fein  (über 
50  Maschen),  mischt  3  g  davon  mit  3  g  Mischung, 
bestehend  aus  zwei  Theilen  Magnesiuraoxyd,  einem 
Theil  Soda,  oder  vier  Theilen  Magnesiumoxyd, 
einem  Theil  Soda,  einem  Theil  Pottasche  und 
erhitzt  im  Platintiegel  eine  Stunde  lang  auf  Rot- 
glut. Man  behandelt  die  Schmelze  mit  heifsem 
Wasser,  setzt  10  cc  Bromwasser  zu  und  kocht 
15  Minuten.  Dann  wird  filtrirt,  der  Rückstand 
ausgewaschen,  1,5  cc  conc  Salzsäure  zugesetzt,  das 
Brom  verlrieben  und  die  gebildete  Schwefelsäure 
mit  10  cc  10  %  Baryumchloridlöaung  gefällt.  Zu 
beachten  ist  dabei,  dafs  die  Flammengase  nicht  mit 
dem  Inhalt  des  Tiegels  in  Berührung  kommen. 

*  „Journ.  Amer.  Chem.  Soc."  1902.  24,  «44. 


Erzeugung  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie 
mit  Einschlufs  Luxemburgs 

in  den  Jahren  1899  bis  1901  bezw.  1890  bis  1901.* 

(Nach  den  Veröffentlichungen  des  Kaiserlichen  Statistischen  Amtes  zusammengestellt.) 

In  dem  Rundschreiben  Nr.  20  des  „Vereius  im  Werthe  von  1  125000  .4t  durch  private  Sach- 
deutscher Eisen-  und  Stahlindustrieller"  heilstes:  verstandige  abgeschätzt  worden  sind. 

„Von  dem  Kaiserlichen  Statistischen  Amte  Da  eine  vollständig  zutreffende  Ermittlung 
ist  die  Production  der  Borg- und  Hüttenwerke  des  der  Production  für  die  Hüttenwerke  selbst  von 
Deutschen  Reichs  für  1901  veröffentlicht  worden,  grofsem  Werth  ist  nnd  die  Bestrebungen  unseres 
Leider  sind  93  Eisengießereien,  9  Schweifseisen-  Vereins  sich  in  vielen  Fällen  auf  die  Statistik 
und  1 1  Flufseisenwerko  mit  ihren  Antworten  im  zu  stützen  haben,  darf  die  dringende  Bitte  wiedei - 
Rückstand  geblieben,  von  denen  mir  <>9  Eisen-  holt  werden,  dafs  alle  Herren  Eisenindustriellen, 
giefsereien,  9  Schweifseisen-  und  1 1  Flufseisen-  vorzugsweise  die  geehrten  Mitglieder  unseres 
werke  mit  ihrer  Production  amtlich  abgeschätzt  j  Vereins,  die  Mühe  nicht  scheuen  wollen,  die 
werden  kounten,  während  24  Giefsereieu  mit  einer  (demnächst  wieder  auszugebenden)  montanstati- 
Production  von  etwa  7200  t  Eisengufswaaren  I  stischen  Fragebogen  für  1902  so  vollständig  als 
  möglich  auszufällen  und  sodann  an  die  betreffen- 

•  Vergl.  „Stahl  nnd  Eisen"  1901  lieft  24  S.  1365.  den  Behörden  zurückgelangen  zu  lassen." 
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I.  Eisenerzbergbau. 


189» 

1900 

1901 

 t 

Werth  ,H 
Werth  einer  Tonne  „ 

505 
17  989  635 
70  170  000 

3,90 

40917 

575 
18  964  204 
77  62«  000 
4,09 

43  803 

523 
16  570  182 
71  999  000 
4,35 

40  802 

II.  Roheisenerzeugung. 


108 

108 

«  Aal 

108 

t 

10  321 

12  o40 

10  044 

Koksruheisen  and  Roheisen  aas  gemischtem  Brennstoff    .  . 

t 

a  iijo  öl  1 
ö  \o£  oll 

7  G7fa  i"Y4  A 

.  t 

8  148  132 

ö  E*~W\  Ell 

7  88O068 

Werth 

AKE\  il"7^\  (M\C\ 

ixjj  i**o  uw 

41t  1  #  /*t  Uvv 

Werth  einer  Tonne 

(LI 

Verarbeitete  Ente  und  Schlacken    .  .  . 



t 

aal  ö»'l  Viva 

3».  334 

34  743 

32  367 

285 

298 

309 

2«3 

274 

263 

12  80« 

13  252 

11517 

t 

l  383  897 

1  373  132 

1432  017 

Werth 

81  319  000 

94  746  000 

98  089  000 

Werth  einer  Tonne 

n 

58,7« 

69,00 

68,50 

.  t 

5  475  399 

5  983  044 

5  401  140 

Werth 

M 

299  iWl  0()0 

376  777  000 

329  391  000 

Werth  einer  Tonne 

r> 

54.79 

62,97 

«0,32 

t 

1  222  087 

1  099  152 

927  281 

W  erth  t# 

68  280000 

72  554  000 

58  907  000 

Werth  einer  Tonne 

55,84 

66,01 

(53,53 

t 

18  672 

51202 

46  884 

Werth 

«VC 

5  657  000 

6  378  000 

4  934  000 

Werth  einer  Tonne 

ff 

110,23 

124,41 

105,24 

Gafswaareu    f  öeschirrgnfs  (Poterie)  . 

.  t 

15 

39 

i.scnineizuug  ^  Sonstige  Gulfmaaren  . 

t 

37  542 

39  321 

87  569 

t 

11  130 

11920 

9280 

t 

12  477 

18  960 

12  761 

Werth 

008  000 

691000 

453  000 

Werth  einer  Tonne 

48,71 

49,53 

35,52 

III.  Eisen-  und  Stahlfabricate. 

1.  Eisengiefserel  (GaTgelBen  II.  Schmelzung). 


1  238 

1  253 

1  249 

91  613 

95  548 

85  715 

Verse 

hmolzenes  Roh-  und  Brucheisen' 

.  t 

2  038  168 

2090  007 

1  753  322 

t 

102  977 

111831 

98  112 

Röhren*   

t 

243  173 

271 1»64 

254  758 

i 

.  t 

1  422  778 

1412  559 

1  160  547 

.  t 

7  950 

16  250 

7  200 

Summa  Gufawaaran**  

t 

1  776  878 

1  812  604 

1  520  617 

Werth 

,H 

330  600500 

352  289  000 

274  116  000 

Werth  einer  Tonne 

•» 

186,05 

194,*> 

180,27 

2.  Schwelfselsenwerke  (SchwelfHelsen  und  Seh wetfastahl). 


Arbeiter    

Robluppen  und  Rohscbienen  znm  Verkauf  ... 

Cementstahl  »um  Verkauf  

Sa.  der  Halbfabricate 

Werth    „  „ 

Werth  einer  Tonne 


175 

174 

164 

37  067 

38145 

31565 

t 

79  232 

09  274 

35  997 

t 
t 

79  232 

69  274 

35  997 

.# 

8  524  000 

8  «4*>  000 

3  498  000 

K 

107,58 

127.70 

97,16 

*  Aussehliefülich  der  abgesehätzten  Werke. 
**  Einschließlich  der  abgeschätzten  Werke. 

I.» 
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INI«)  1900  1001 


o 


Eisenbahnschienen  und  Schienenbefeetigungstheile     .  .  .  t 

Eiserne  Bahnsch  wellen  und  Schwellenbefestigungstheile    .  t 

Eisenbahnachsen,  -Kader,  Radreifen   t 

Handelseisen,  Facon-,  Bau-,  Profileisen   t 

Platten  und  Bleche,  aufser  Weifshlech   t 

Druht   .  t 

Köhren   .      .  t 

Ander«  Eisen-  und  Stahlsorten  (Maschinenteile,  Schmiede- 
stücke u.  s.  w.)   t 

Abgeschätzte  Werke   t 

Sa.  der  Fabricate  t 
Werth   „        „  .* 
Werth  einer  Tonne  „ 


15  717 

m 

«509 
902  92« 
66  971 

;i2  m> 

62  382 

35  455 
15 

1  124  627 
177  7H5  45») 
15K.04 


18  867 
154 
8  283 
74«  739 
55  128 
26  900 
49  270 

3H  993 
18 

946  352 
170  484  9W ) 
180,15 


19*25 
15.1 
6  012 
599  592 

44  172 
25  124 
46  302 

45  697 

78«  874 
119  494  0011 
161.86 


8.  Einreisen  werke. 

177 

1K9 

2O0 

120  983 

124  665 

121  R6M) 

467  721 

352  935 

368  273 

■  « 

Blooms,  Billet«.  Platinen  u.  8.  w.  zum  Verkauf  .      .  .  .  t 

1  040  «70 

1  183  128 

1280  013 

—  <-> 

Sa.  der  Halbfabricate  t 

1  508  391 

1  536  063 

1  048  280 

Werth  ,.           „  ,.H 

138  677  000 

164  623  000 

145  669  000 

Werth  einer  Toune  „ 

91.94 

107.17 

88,38 

Eisenbahnschienen  und  Schienenbefestigungstheile  .  .  .  .  t 

792  013 

903  107 

829  526 

Bahnschwellen  und  Befestigungstheile   ........  t 

201  688 

231  844 

203  168 

154  830 

179  271 

141  447 

2 132  112 

2  013  070 

1  KU  7M4 

773  511 

773  312 

766  «96 

S 

33  980 

30  705 

36  267 

m 

o 

479  721 

430  557 

497  «47 

■z 

2«  583 

30  282 

32  063 

2 

30  576 

28  43« 

21  354 

Andere  Eisen-  und  Stahlsorten  (Masehinentheile,  Schmiede- 

195  261 

205  003 

192  410 

Sa.  der  Fabricate  t 

4  H20  275 

4  825  587 

4  562  2*1 

Werth   „        .  .# 
Werth  einer  Tonne  „ 

700  458  0O0 

798  415  0UO 

648  154  000 

145,31 

165,45 

142,07 

Summe  der  zum  Verkauf  hergestellten  Artikel. 


ISO»         1900     j     1901     |       1899             1900  1M01 

Oufseisen  erster  Schmelzung    .  .  . 

„        «weiter        „          .-  .  . 
Schweifseisen  und  Schweifsstahl 

Meng«  in  Tonnen* 

48  672       51  262       t«  8H4 
1  776  H7N  1  Nlgüui  i  r.-;<»«i7 
I203K5U    1015  626  S22S7I 
6  »48  666  6  361650  6  210  567 

Werth  In  Mtrk  • 

f.  657  000       6  378O0IJ        4  934  «MIO 
3W  600  50« »    352  289  Oi  x  i    274  116  m  kj 
186  259  450     179  ri.IO  9>so     122  992  (HH) 
8S9  l.::.<HK)     963  OS«  (MIO  793S23O0O 

Summa  .  . 

9  358  075  9  241  142  8  000  939 

1  361  «51  060  1  501  035  OHO  1  195  805  000 

Die  vorhergehende  Zusammenstellung  (für  1901 : 
8  600  939  t  im  Worthe  von  1  195  865  000,.«) 
legt  den  Schwerpunkt  auf  die  zum  Verkauf  her- 
gestellten Artikel  und  ist  von  dieser  Auffassung 
aus  einwandsfrei.  Es  wird  auch  zuzugeben  sein, 
dafs  ein  anderer  statistischer  Erhebnngsmodus 
sehr  grofse  Schwierigkeiten  geboten  hiitte,  viel- 
leicht gar  nicht  durchführbar  wäre. 

Und  doch  kann  diese  an  und  für  sich  richtige 
Darstellung  zu  einer  irrthümlichen  Auffassung 
über  die  Höhe  der  Production  führen,  da  der 

•  Den  Ziffern  de-s  Kaiserlichen  Statistischen  Amts 
sind  die  Artikel  aus  (iufseisen  erster  S.hmelznng 
hinzugefügt  worden. 


weitaus  gröfste  Theil  der  verkauften  Halbfabricate 
(Kohllippen,  Rohschienen,  Blooms,  Billets,  Platinen) 
in  denGanzfabricaten  anderer  Werke  (Draht,  Blech, 
Eisenbahnachsen ,  Räder,  Radreifen,  Schmiede- 
stücke, Handelseisen  n.  s.  w.)  wieder  erscheint, 
ein  kleinerer  Theil  ausgeführt  wird  und  nur 
.  geringe  Mengen  im  Inland  anderweite  (hier  nicht 
berücksichtigte)  Verwendung  lindeu. 

In  der  folgenden  Zusammenstellung  hat  der 
Verfasser  vorsucht,  die  Höhe  der  Production  in 
1899  bis  1901  wenigstens  annähernd  dadurch 
zu  berechnen,  dafs  nur  die  Uanzfabricate  auf- 
geführt worden  sind  und  von  den  Halbfabricaten 
nur  die  Ausfuhr  berücksichtigt  worden  Ist.  Dar- 
nach würden  betragen  : 
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Ganzfabricate  und  ausgeführte  Halbfabricate. 


1S99 

1900 

1901 

F.is*nh»Ibf»hricate  (Luppen,  Ingots  u.  s.  w.)  zum  Verkauf,  aus- 

t 

23  438 

33  627 

201  716 

t 

Ii  >2  977 

111  846 

98  151 

t 

373  623 

388  991 

359  983 

Sonjtipe  ftufswaaren  

t 

1   4QR  (U"MJ 
1  \AS  \KFTi 

1    4  O  4   4  UK 

1  424  4W0 

t 

807  730 

921  974 

849  351 

Eiserne  Bahnschwellen  and  Schwellenbefestigungstheile    .  .  .  . 

t 

201  784 

231  998 

203  31 8 

t 

163  339 

187  664 

147  459 

t 

3  036  038 

2  761809 

2  441  296 

Platten  ond  Bleche,  aufser  Weifsblech  ...   

• 

840  482 

828  440 

810  868 

Weifsblech  

t 

33  9*0 

30  706 

36  267 

t 

512  327 

467  457 

522  771 

t 

26  583 

30  282 

»2  063 

Andere    Eisen-    und    Stahlsorten    <  Maschinentheilc,  Nohmiedo- 

t 

230  716 

243  996 

238  107 

t 

7  966 

16  268 

7  200 

Sa.  der  Fabricate 

t 

7  793  890 

7  669  432 

7  118  377 

Werth  in  . 

k 

1  217  001  950  1  331  604  980  1  072  368  000 

Werth  einer  Tonne  in 

y 

156,15 

173,62 

150,65 

IV.  Kohlenförderung. 


  .  .  t 

Werth  in  M 
Werth  einer  Tonne  in  „ 
Arbeiter 


t 


Werth  in 
Werth  einer  Tonne  in  „ 
Arbeiter 


101  639  763 
789  449  000 

7.77 

378  575 

34  204  «166 
78  450  000 

2,29 

44  745 


109290  237  108  639  444 

968  065  0(10  1015  264  0U0 

8,8t  9,35 

413  693  448  000 


40  498  019 
98  497  000 

2,43 

50  911 


44  479  970 
110  280  000 
2,48 
68  537 


V.  Beschäftigte  Arbeitskräfte. 


Eisenerz- 

Kl«ea- 

KUen- 

Jahr 

Hochofen  - 

▼erarkH-ltuog 

Zu- 

Jahr 

Eisenerz- 

Hochofen- 

Zu- 

betrieb 

(Olf-ftei-ot, 

bergbau 

(Qlefoerel, 

^ 

Schweift«  Wen 

sammen 

betrieb 

t*«hweira«|.eD 

sammen 

u.  Suhlwerke) 

o.  Suolwrrk«) 

1873  .  . 

39  491 

28129 

116  254 

183  874  ! 

1888  .  . 

36  009 

23  046 

147  361 

206  416 

1874  . 

31  733 

24  342 

118  746 

174  823 

1889  .  . 

37  762 

23  986 

161  344 

223  091 

1W5  .  . 

28  138 

22  760 

114  003 

164  901 

1890  .  . 

38  837 

24  846 

170  753 

284  436 

lKTti  . 

26  206 

18  556 

99  668 

144  430 

1891  .  . 

35  390 

24  773 

170  268 

230431 

1877  .  . 

25  570 

18  1^8 

95  400 

139  168 

1892  .  . 

36  032 

24  325 

168  374 

228  731 

1878  .  . 

27  745 

16  202 

92  026 

136  978 

1893  .  . 

34  845 

24  201 

169  838 

228  884 

1879  . 

30  192 

17  386 

96  956 

144  534 

18!*4  .  . 

34  912 

24  110 

174  354 

2.33  37»> 

1880  .  . 

35  814 

21  117 

100  968 

163  899 

1895  . 

33  556 

24  059 

181  173 

238  78H 

1381  .  . 

36  891 

21  387 

114  433 

172  711 

1896  .  . 

35  223 

26  562 

197  522 

259  307 

1882  . 

38  783 

23015 

125  769 

187  567 

• 1H97  .  . 

37  991 

30  469 

211  328 

279  778 

1883  . 

39  658 

23  515 

129  452 

192  625 

1 1898  .  . 

38  320 

30  778 

230029 

299  127 

1881  .  . 

38  914 

23114 

132  194 

194  222 

1899  .  . 

40  917 

36  334 

250  263 

327  514 

36  072 

22  708 

130  756 

189  595 

1900  .  . 

43  wxs 

34  743 

258  358 

380  904 

18*6  : ' 

1887  .  . 

32  137 

21470 

130  858 

184  465 

1901  .  . 

40  802 

32  367 

289  140 

312:109 

32  969 

21  432 

138  178 

192  577  1 
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Patentanmeldungen, 

von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


8.  Dezember  1902.  Kl.  19a,  F  15107.  Befestigung 
von  Schienennägeln  in  Holzschwellen  mittels  Schwellen- 
däbel.  William  Fridericia,  Kopenhagen;  Vertr.:  Carl 
Pirp^Heinrieh  Springmann  u.  Th.  Stört,  Fat.- Anwälte, 

Kl.  24  a,  I)  12  629.  Rauchgasreiniger.  James  S. 
Bonohoe  u.  Patrick  J.  Moran,  Washington;  Vertr.:  Paul 
Kückert,  Fat. -Anw.,  Gera,  Heufs. 

Kl.  26d,  S  16850.  Theerabgang.  Franz  Siegis- 
mind,  Beuthen,  O.-S.,  Gyninasialstr.  12  a. 

Kl.  40a,  N  6767.  Mechanisch  bewegte  Auf- 
lorkeranffsvorrichtung  für  feinkörnige  Beschickung  von 
Schachtöfen  Dr.  Paul  Naef.  New  York;  Vertr.: 
J.  P.  Schmidt,  O.  Schmidt  n.  R.  Wagnitz,  Fat.- Anwälte, 
Berlin  NW  6. 

Kl.  49d,  B  30493.  Werkzeug  zum  Durchschneiden 
«id  Pressen  von  widerstandsfähigem  Material.  Gebräder 
Birnbaum,  Frankfurt  a.  M..  und  Moses  Chaim  Ratzker, 
Frankfurt  a.  M ..  Uhlandstr.  31. 

Kl.  49e  Q  16297.  Maschine  mit  durch  Kniehebel 
bewegtem  Stempel  zum  Pressen  u.  dergl.  George 
Wuhington  Greenwood,  Hannah  -  Block,  Cleveland, 
V.  StA.;  Vertr.:  Kich.  Scherpe,  Pat-Anw.,  Berlin  XW6. 

Kl.  49 f,  H  28060.  Löthpaste  für  Gufseisen. 
Waard  Herzog,  Erlach,  R.-Oe.;  Vertr.:  A.  Rohrbach, 
M.  Mever  u.  W.  Bindewald,  Pat.- Anwälte,  Erfurt. 
Kl.  50c.  K  23477.  Vorrichtung  zum  selbstthätigen 
und  Rückbefördern  des  zu  groben  Gutes  bei  Zer- 
rorrichtungen.  August  Koch,  Hannover-List 


Deutsche  Reichspatente. 

T*KI.  7a,  Nr.  133142,  vom  13.  Juni  1901.  Herrn. 
Ortmann  in  Völklingen  a.  d.  Saar.  Kupplung  für 
Walswerke. 

Die  übliche  Scheibenkupplung  zwischen  Motor- 
welle m  und  Walzwerk  a  ist  ersetzt  durch  eine  Muffe 


'»iiizraafl 


m  I 


oder  hohle  Spindel  *,  die  mit  inneren  Zähnen  einerseits 
in  eine  auf  der  Antriehsmaschinenwellc  »i  befestigte, 
mit  Zähnen  versehene  Nabe  b  und  andererseits  in  den 
Zapfen  der  Kamin  walze  oder  Walze  eingreift.  Gegen 
seitliche  Verschiebung  ist  die  hohle  Welle  sowohl  durch 
die  Scheibe  e  als  auch  durch  eine  auf  dem  Walzen- 
apfen  befestigte  Schelle  oder  dergleichen  gesichert. 

II.  7b,  Nr.  133087,    vom    6.  October  1898. 
Kort  Wey  h m a n n  in  Berlin.  A ntrirb- Kupplung  für 
tuen. 

Identisch  mit  dem  amerikan.  Patente  Nr.  649  783, 
»ergl.  , Stahl  und  Eisen*  1902,  Seite  766. 


Kl.  IMa,  Nr.  133586,  vom  29.  März  1901. 
Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  in  Bruck- 
hausen, Khein.  In  der  Fahrtrichtung  kippbarer 
Schlackenwagen. 

Bei  den  bisherigen  in  der  Fahrtrichtung  kippbaren 
Schlackenwagen  mufBte,  weil  der  eigentliche  Kipptrog 
auf  beiden  Wagenachsen  gelagert  war,  beim  Kippen 
fast  das  ganze  Troggewicht  angehoben  werden ;  außer- 


dem' konnten  die  Lager  des  Troges  nicht  ganz  ge- 
schlossen werden. 

**■  Beide  Uebelstände  sind  bei  dem  neuen  Schlacken- 
wagen dadurch  vermieden,  dafs  der  den  Schlacken- 
behalter  tragende  Rahmen  mittels  Träger  6  um  eine 
zu  den  Wagenachsen  parallele  Mittelachse  a  drehbar 
gelagert  ist  und  in  der  wagerechten  Stellung  durch 
umlegbare  Stützen  e  gehalten  wird.  Durch  Kntfernen 
der  Stützen  und  leichte«  Anstofsen  kippt  der  Behälter 
um;  seine  abgeschrägten  Träger  b  legen  sich  auf  die 
dachförmigen  Träger  c  des  Wagengestelles.  In  dieser 
Lage  gleitet  der  Behälter  ab  oder  kann  entleert  werden. 


KL  l»a,  Nr.  133814, 

vom   2.    März  1901. 

American  Con- 
struetion  Company 
in  NewY<  rk.  Eisen- 
bahnschiene   für  ein- 
schiebe Eisenbahnen. 

Die  beiden  Halb- 
schienen  c  und  rf,  welche 
zwischen  sich  einen 
mittleren  Theil  für  das 
Laufrad  g  und  die  bei- 
den Führungsräder  h 
freilassen,  besitzen  an 
den  Innenseiten  zwei 
sich  gegenseitig  über- 
lappende Plantschen  i 
undfr.Diesehaben  senk- 
rechte Löcher,  durch 
welche  Schraubenbolzen  m  zur  gleichzeitigen  Verbin- 
dung der  Schienenhälften  unter  lieh  und  mit  den  Quer- 
schwellen b  hindurchgehen. 


KL  4«T,  Nr.  183011,  vom  19.  October  1901 
William  R.  Bennett  in  NewBritain  (Conn. 
V.  St.  A.).     Verfahren  zum  Hörten  von  Stahl. 

Der  gehörig  erhitzt«  Stahl  wird  zunächst  in  einem 
Wasserbade  so  weit  abgekühlt,  bis  die  Bewegung  des 
Wassers  fust  aufhört.  Hann  wird  der  Stahl  in  ein  auf 
gewöhnlicher  Temperatur  befindliches  Oelliad  gebracht 
und  hierin  belassen,  bis  Oel  und  Stahl  die  gleiche 
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28.  Jahrg.  Nr.  I. 


Temperatur  besitzen.  Hierauf  wird  das  Oelbad  mit- 
sammt  dem  Stahl  bis  zur  Anlafstemperatur  erhitzt  und 
schliefslich  der  Stahl  in  Sagemehl  oder  dergleichen 
langsam  abkühlen  gelassen. 

Kl.  18a,  Nr.  183888,  vom  20.  Juni  1900.  James 
Gayley  inPittsburg,  V.  St.  A.  Verfahren  und 
Verrichtung  zum  Trocknen  von  Luft  für  hüttentech- 
nische  und  andere  Zwecke  durch  Abkühlung. 

Die  Luft  kann  nach  dem  Gebläse  durch  zwei  oder 
mehrere  Kammern  a  und  b  mit  geöffneten  Schiebern  c 
und  d  hindurchgesogen  werden,  um  mit  Abkühlung 
allein  zu  arbeiten.  Diese  Schieber  können  aber  auch 
bewegt  werden,  um  die  Luftverdünnung  als  Mittel  zur 
Kühlung  beim  Niederschlagen  von  Feuchtigkeit  zu  ver- 
wenden. Beim  Aufwärtsgange  des  Kolbens  im  Luft- 
cvlinder  der  Maschine  t  wird  diesem  durch  die  Leitung  g 
Luft  aus  der  einen  der  Kammern  ab  zugeführt,  während 
beim  Niedergange  des  Kolbens  der  CyTinder  Luft  durch 
die  Leitung  f  aus  einer  andern  Doppelkammer  erhält. 


Hierdurch  wird  eine  Unterbrechung  in  dem  Durch- 
strömen von  Luft  durch  jede  Kammer  der  Reihe  nach 
hervorgerufen,  wobei  die  Luft  in  der  Kammer  während 
eines  ganzen  Kolbenhubes  in  beständiger*  Berührung 
mit  den  Kühlrohren  und  Kühlflächen  k  in  der  Kammer 
ist.  Durch  diese  Unterbrechung  des  Luftstromes  wird 
ihm  die  Wärme  viel  schneller  und  wirkungsvoller  ent- 
zogen, als  bei  dauernder  Bewegung  der  Luft.  Bei  fort- 
gesetztem Gange  der  Maschine  wird  hierdurch  die  Luft 
bei  ihrem  Durchgang  durch  die  Kammer  nicht  nur 
während  einer  einzigen  Periode,  sondern  während  einer 
grofsen  Anzahl  von  Perioden  in  Ruhe  und  in  Be- 
rührung mit  Kühlflächen  gehalten. 

Diese  Reihenfolge  häufiger  Bewegungs-  und  Ruhe- 
perioden der  Luft  bei  ihrer  Kühlung  wird  durch  selbst- 
thütig  wirkende  Schieber  hervorgerufen. 

KL  81  c,  Nr.  18217«,  vom  22.  Januar  1901.  Edgar 
Arthur  Weimer  in  Lebanon  (Penns.,  V.  St.  A.l. 
Fuhrbare  und  selbstthätig  kippende  Gießpfanne. 

Die  auf  den  Wagengestellen  a  b  gelagerte  Giefs- 
pfanne  c  ist  auf  zwei  zur  Fahrrichtung  quer  liegen- 


den Zahnstangen  d  mittels  eines  Motors  beweglich; 
durch  Antreffen  des  Steuerventils  des  die  Pfanne  be- 
wegenden Motors  an  einen  Anschlag  wird  der  Motor 
umgesteuert,  wodurch  ein  selbsttätiges  Kippen  der 
Pfanne  und  Wiederaufrichten  derselben  erfolgt. 


Kl.  49b,  Nr.  188867,  vom  8.  Mai  1901.  L.  Käse- 
litt in  Grofs- Rosenburg  bei  Kalbe  a.  Saale. 
blechtcheere  für  Handbetrieb. 

Die  Bewegung  des  oberen,  um  Bolzen  f  drehbaren 
Scheerenblattes  k  gegen  das  untere  feststehende  y 
erfolgt  in  bekannter  Weise  durch  ein  Kxcenter  n.  Die 
beiden  Scheerenblätter  sowie  daaExcenter  sind  zw  ischen 
zwei  Backenstützen  b  gelagert.    Das  Excenter  besitzt 


A] 
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einen  Arm  o,  der  mittels  einer  bügeiförmigen  Klinke  p 
in  die  Zähne  eines  Segmentstückes  t  eingreift,  das  mit 
seinem  unteren  Ende  an  einem  Hebel  /'  angreift.  Gegen 
unbeabsichtigte  Rückdrehung  ist  das  Excenter  n  durch 
eine  Sperrklinke  r  gesichert.  Nach  Lösen  derselben 
kann  der  Hebel  o  in  seine  Anfangsstellung  zurück- 
gedreht werden,  wobei  er  mit  einem  Stift  t  unter  einen 
am  oberen  Scheerenblatt  k  angebrachten  Arm  a  greift 
tind  letzteres  mit  hochnimmt. 


Kl.  48  b,  Nr.  188911,  vom  18.  September  1901. 
Albert  Kogel  in  Stuttgart.  Verfahren  zum  dauer- 
haften Verzinnen  von  Kupfer-  und  Messinggegenständen. 

Der  zu  verzinnende  Gegenstand  wird  zunächst  mit 
einem  harten  Zinnuberzug  versehen,  der  durch  Beizen 
des  Kupfer-  oder  Messinggeschirres,  Verzinnen  und 
schwaches  Ausglühen  hergestellt  wird. 

Das  Beizen  und  Verzinnen  wird  dann  noch  ein- 
mal, erforderlichenfalls  noch  mehrere  Male,  wiederholt, 
jedoch  wird  der  Gegenstand  dann  etwas  stärker  geglüht. 
Hierdurch  entsteht  eine  sehr  harte  und  dauerhafte 
Zinnschicht  auf  dem  Geschirr,  indem  durch  das  Glühen 
der  Schmelzpunkt  des  Zinnes  erhöht  wird  und  eine 
nochmalige  Schicht  aufgetragen  werden  kann,  ohne 
dafs  die  untere  ahschmilzt. 

Auf  diese  Grundverzinnung  wird  nun  das  Glanz- 
zinn in  der  bisher  üblichen  Weise  aufgetragen,  d.  h. 
das  Geschirr  wird  nochmals  kurz  gebeizt  und  dann 
ohne  nachfolgendes  Glühen  glanzverzinnt. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  «87  590.  Samuel  M.  Vanclain  in  Phila- 
delphia und  Archy  A.  Stevenson  in  Burnham, 
Pa..  V.  St.  A.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Gufk- 
stahlrädern. 

Um  die  Bildung  von  Hohlräumen  im  Radkranz 
oder  Nabe  zu  verhindern,  werden  diese  Teile  in  ge- 
ringerer Wandstärke  und  gröfserer  Breite  gegossen 
als  das  fertige  Rad  haben  soll.  Die  Ueberführung 
jener  Teile  in  die  Kndgestalt  geschieht  nach  dem 
Wiederanwarmen  durch  Druck,  z.  B.  durch  hydraulische 
Pressung,  welche  auf  die  Seitenflächen  des  Radkränze» 
uder  der  Nabe  ausgeübt  wird. 
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>r.  68*468.  Joseph  Fawell  in  Pittsbnrg, 
Pa.  Walzwerk. 

Die  Figur  zeigt  ein  Trio-Walzengerüst  Die  obere 
Walze  <i  und  die  mittlere  b  sind  mittels  hydraulischer 
Cylinderpaare  e  und  H  anhebbar,   die  oben  auf  dem 

Geriet  angeordnet  sind,  wo 
sie  der  Beschädigung  nicht 
so  "  leicht  ausgesetzt,  auch 
leichter  zugänglich  sind. 
Die  beiden  Kraftcylinder  d 
für  die  mittlere  Walze  sind 
durch  die  Kurbelwelle  $ 
nebst  Zugstangen  f  in  ihrer 
Wirkung  voneinander  ab- 
hängig gemacht.  Die  Ge- 
radführung  des  Lagergehäu- 
ses von  b  ist  dadurch  ge- 
sichert ,  dafs  der  Hebel  a 
bei  h  mittels  einer  seitlich 
verschiebbaren  Reibungs- 
rolle aufliegt.  Die  mittlere 
Walze  kann  durch  die  Hebe- 
vorrichtung abwechselnd  mit 
der  oberen  oder  der  unteren 
Walze  zum  Zusammenarbei- 
ten gebracht  werden.  Beim 
Abwechseln  der  Walzen  (vergl.Am.  Patent  Nr.  661470) 
«erden  die  Walzen  a  und  b  angehoben  und  auf  einen 
durch  die  Seitenfenster  des  Gerüstes  eingeschobenen 
Wagen  abgelegt  Schließlich  wird  die  untere  Walze 
mit  Ketten  i  (punktirt)  an  der  Hebevorrichtung  für  die 
obere  Walze  angehängt  und  ausgehoben. 


Schienenkopf  bei  b  mit  Wasser,  bei  c,  rf,  «  mit  ent- 
sprechend geformten  Brausen  mit  Oel  besprengt.  Das 
gebrauchte  Wasser  wird  in  /'aufgefangen,  das  Oel  in  g. 


Nr.  685  4M».  Samuel 
W.  V  a  u  g  h  e  n  in 
Johnstow  n,  Pa. 
liofhoftn. 

Um  die  Schwierig- 
keiten zu  überwinden, 
welche  sich  bei  Hoch- 
öfen mit  sehr  grofsem 

Gestelldurchmesser 
dem  Kindringen  des 
Windes  bis  in  das 
Innere  und  dadurch 
einem  glcichmäfsipn 
und  raschen  Nieder- 
schmelzen  entgegen- 
stellen, ist  das  Gestell 
a  des  Ofens  und  die 
Hast  b  bis  zur  Linie 
e  e  elliptisch  oder  oval 
gestaltet  Von  e  c  ab 
aufwärts  ist  der  Ofen- 
Querschnitt  kreisrund. 
Hin  Ofen,  dessen  Ge- 
stell 8,6  m  kleinsten, 
6,1  m  gröfsten  Durch- 
messer ,  dessen  Rast 
7,8  m  Durchmesser  be- 
trägt und  der  bei  80  m 
Höne  etwa  860  cbm 
fafst,  leistet  nach  An- 
gabe des  Erfinders 
1000  t  Roheisen  in  24 
Stunden,  während  ein  kreisrunder  Ofen  derselben 
Fassung  höchstens  600  t  liefert. 

Nr.  6S6208.  William  E.  Coyan  in  Horn- 
e«te»d,  Pa,,  V.  St  A.  Verfahren  zum  Härten  und 
H'alzen  von  Schienen. 

Die  Schienenköpfe  werden  bei  den  Passagen  durch 
iu  Trio-Fertigwalzengerüst  u>  mit  Wasser  und  Oel 
gtkfihlt   Nach  der  ersten  Passage  bei  a  wird  der 


Letzteres  geht  durch  h  zur  Oelpumpe  f.  Aus  den 
Rohren  Ar  zugeführte  Dampfstrahlen  verhindern  das 
Oel,  Feuer  zu  fangen. 

Kr.  685066.  Joseph 
S.  Seaman  in  Pittsburg, 
Pa.  Form  zum  Gießen  von 
Walzen. 

Die  Erfindung  bezweckt 
die  Beseitigung  eines  Uebel- 
standes  beim  Giefsen  von 
Walzen,  der  darin  besteht, 
dafs  die  Enden,  vorzugsweise 
das  obere  Ende  der  Walze, 
von  ungleichmäßiger  Ab- 
kühlung herrührende  Ver- 
zerrungen zeigt.  Dem  soll 
in  der  Weise  abgeholfen 
werden ,  dafs  am  oberen, 
eventuell  auch  am  unteren 
Ende  des  Mittelkastens  a 
kräftige  Ringe  b  befestigt 
werden,  welche  an  ihrer 
Unterseite  mit  Zapfen  c  be- 
setzt sind,  die  in  das  Metall  des  Walzenkörpers  d  ein- 
greifen und  dasselbe  festhalten. 

Nr.  685760.  Samuel  M.  Gufs  in  Reading,  Pa. 
Führung  für  Walzwerke. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  solche  Trio- Walzen- 
gerüste, bei  denen  die  mittlere  Walze  a  durch  Ver- 
schiebungin der  Höhen- 
lage abwechselnd  mit 
der  oberen  und  unteren 
Walze  (ö,  c)  zum  Zu- 
sammenarbeiten ge- 
bracht wird.  Die  tüh- 
rung  besteht  aus  zwei 
Theilen,  einem  oberen 
d  als  Führung  für  die 
nach  links  zwischen  b 

und  a  eingeführten 
Bleche,  und  einem  un- 
teren e  für  die  zwischen 
c  und  a  austretenden. 
Beide  sind  in  der  Breite 
aus  einzelnen  Elemen- 
ten zusammengesetzt. 
Die  von  d  umgreifen 
lösbar  die  feste  Stange/". 
Die  Elemente  von  < 
sind  je  an  denen  von  d 
bei  §  angelenkt  nnd  werden  durch  Federn  h  nach  oben 
gezogen.  Die  punktirten  Linien  geben  die  zweite 
Stellung  der  Vorrichtung  an. 


Digitized  by  Google 


72   Stahl  und  Eisen. 


Statisttirhe*. 


23.  Jahr-  Nr.  1. 


Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 


Monat  No»emb8r  I  £ 


Werk« 

(FiriDito) 


Krittle«  n  * 
i 


Puddel- 
roheisen 

UDl) 

Splegel- 
eisen. 


Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarhezirk  nnd  ohne  Siegerland 
Siegerland,  Lahnbezirk  nnd  Hessen-Nassau  


Schlc 


Pommern  

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen .  . 
Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg. 


Puddelroheisen  Summa 
(im  Oktober  1902  . 
(im  November  1901  . 


18 
18 
9 
1 


54 

53 
58 


21  1H8 
29  313 
28  735 


900 

ig  i;oi 


97  494 
101  26-4 1 

ioo  ma\ 


roheisen. 


Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland . 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  

Schlesien  

Hannover  und  Braunschweig   .  . 

Bessemerroheisen  Summa 
(im  Oktober  1902  .  . 
(im  November  1901   .  . 


2 
1 
1 


14  189 

2  223 
4H37 
ß  325 


26  024 
32493) 
82  737 ) 


Thomas 

roheisen. 


Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland. 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  

Schlesien  

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  nnd  Thüringen  

Saarhezirk,  Lothringen  und  Luxemburg   .  . 

Thomasroheisen 


(im  Oktober  1902 
(im  November  1901 


10 

2 
1 
1 

i«; 


30 
32 
35 


18*320 

17  744 
19  024 

7  080 
229  099 


458  0G7 
479  34«  ) 

868  872  » 


Giefserei- 
roheisen 

und 

Guiswaren 

I. 

Schmelzung. 


Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland  , 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  

Schlesien  

Pommern  

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen.  ..."  

Saärbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg   .  . 


Oiefsereiroheisen  Summa 

(im  Oktober  1902 
(im  November  1901 


15 
5 
6 
1 
■) 


40 

37 
38 


71  903 
13  033 
7  276 
10  569 
3  895 
2  415 


148  743 

129  399) 
125  061) 


Zu- 
sammen- 
stellung. 


Puddelroheisen  und  Spiegelei 
Bessenierroheisen  .... 
Thoniasroheisen  .... 
Oiefsereiroheisen    .  .  . 


Urzeugung  im  November  1902  .... 

Krzeugung  im  Oktober  1902   

Erzeugung  im  November  1901  .... 
Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  30.  November  1902 
Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  30.  November  1901 


97  494 
26  624 
458  067 
148  748 


730  928 
742  502 
627  356 
7  64*  665 
7  144  342 


Erzeugung 

der 

Bezirke. 


Sorrmbrf   Vom  1.  Jtiiuar 
IWI      bU  SO.  Sot.  1903 


Rheinland- Westfalen,  ohne  Saar  und  ohne  Siegen 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  .  .  . 

Schlesien  

Pommern  

Königreich  SucIim-ii  

llimnover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Sanrbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  


290  5:30 
44  56!» 
58  6!>2 
11  346 


2  977  521 
492  201 
623  «57 
116  167 


28  214       316  974 
11295       120  060 
286  252     3  002  085 


Summa  Pentsches  Reich   .  .  1 730  928:    7  648  665 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fach  vereinen. 


Verein  der  Montan-,  Eisen-  und 
Maschinen -Industriellen  in  Österreich. 

Unter  grofser  Beteiligung  der  Industriellen  und 
zahlreicher  offizieller  Persönlichkeiten  fand  am  17.  No- 
vember eine  Versammlung  statt,  welche  die  gegen- 
wärtige, höchst  ungünstige  Lage  der  österreichischen 
Eisen-  und  Masehinenindustrie  zum  Gegenstände  hatte. 
Das  Ereignis  des  Tages  bildete  eine  Rede  des  Zentral- 
direktors Kestranek,  durch  welche  die  bestehenden 
Verhältnisse  in  schärfster  Weise  gekennzeichnet  wurden. 
Die  Rede  lautete : 

-Wir  befinden  uns  gewissermafsen  in  einem  Krank- 
heitszastand,  und  wir  sollten  uns  nicht  darauf  be- 
schränken, zu  fragen,  wie  die  Krankheit  augenblicklich 
zu  heilen  ist,  sondern  wir  müssen  den  Ursachen  nach- 
gehen, and  hier  scheint  man  geneigt,  sich  damit 
abzufinden,  dafs  man  sagt,  in  Osterreich  geht  es  ebenso 
vhievht,  wie  in  Deutschland.  Dem  mufs  ich  schon 
widersprechen.  Unsere  wirtschaftliche  Entwicklung 
peht  dahin,  dafs  wir  nur  mit  geringem  Teil  auf  Export 
ia  rechnen  haben,  ich  möchte  warnen,  diesem  Phantom 
vir  einem  Schlagworte  nachzujagen,  sondern  Bedacht 
2d  nehmen  auf  die  Erstarkung  des  Inlandsmarktes. 
Wir  müssen  die  Ursachen  unseres  Rückganges  innen 
tod  nicht  aufsen  suchen.  Auf  gute  Zeiten  folgten 
tarh  in  Deutschland  schlechte  Zeiten.  Wenn  auch  in 
Krankreich  schlechte  Zeiten  gefolgt  sind,  so  ist  es 
natürlich,  dafs  dort  nach  der  Ausstellung  ein  Rück- 
schlag eingetreten  ist;  auch  in  Rufsland  hat  sich  das 
gezeigt,  das  in  den  letzten  Jahren  eine  Treibhauspolitik 
«af  volkswirtschaftlichem  ««  biete  getrieben  hat.  Dafs 
«■in  Land  seinen  selbständigen  Entwicklungsgang  gehen 
Kann,  sehen  Sie  an  Nordamerika,  dort  spricht  kein 
Mansch  vom  Rückgang  der  ausländischen  Industrie. 
In  Osterreich  ist  man  geneigt,  zu  sagen,  in  Osterreich 
echt  es  schlecht,  weil  es  anderwärts  schlecht  geht, 
leb  negiere  das.  Wenn  einer  sehr  viel  gelaufen  ist 
and  er  wird  müde  und  matt,  so  ist  das  natürlich;  wenn 
wir  aber  müde  und  matt  werden,  ohne  dafs  wir  gelaufen 
sind,  so  müssen  wir  irgendwo  kranken.  (Beifall.)  Und 
»enn  wir  kranken,  so  kranken  wir  heute  an  Rück- 
ständigkeit. 

Ich  werde  hier  Konkretes  und  Allgemeines  ver- 
quicken. Wir  sind  rückständig,  und  zwar  nicht  etwa 
in  dem  Sinne  allgemeiner  kultureller  Rückständigkeit, 
wir  sind  rückständig  in  der  mangelnden  Deckung  vor- 
handener Bedürfnisse.  Wenn  man  heutzutage  von 
Wien  nach  Prag  auf  einer  eingeleisigcn  Buhn  fährt, 
ist  man  rückständig,  und  wenn  man  in  Prag  ankommt 
and  »olche  Verhältnisse  findet,  wie  am  Präger  Bahn- 
hofe, lebensgefährliche  Verhältnisse,  so  ist  man  rück- 
ständig Und  wenn  man  nach  Salzburg  kommt  und 
■len  Bahnhof  sieht,  oder  in  Pilsen  und  so  weiter  fort, 
ti>  ist  man  rückständig.  Dafs  wir  weiters  rückständig 
sind,  will  ich  Ihnen  an  einem  mir  naheliegenden  Bei- 
spiele illustrieren :  In  der  Nähe  unseres  Werkes  ist 
ein  Bahnhof,  bei  welchem  von  uns  seit  zehn  Jahren 
über  mongelnde  Ausgestaltung  Klage  geführt  wird. 
Ks  ist  uns  folgende  Antwort  von  der  Behörde  gegeben 
worden:  .Du  bist  schuld,  deine  Geleiscanlagen  sind 
ru  klein."  Man  hat  uns  den  Rat  gegeben,  dem  wäre 
durch  Sistierung  der  Transporte  abzuhelfen.  (Heiter- 
keit.) Das  ist  eine  Antwort,  die  wir  von  den  Behörden 
bekommen,  als  Illustrationsfaktum  der  Rüekstäudigkeit. 

An  eine  Besserung,  fährt  Redner  fort,  denkt  man 
nicht  Wir  sind  auf  die  Depression  zugeschnitten. 
!»*£»  wir  rückständig  sind,  fühlt  jeder,  der  ein  Tele 


phon  braucht.  Wir  bekommen  es  nicht,  weil  im  Budget 
kein  Titel  vorhanden  iBt.  Wir  sind  rückständig,  wenn 
wir  heute  in  Wien  ins  Allgemeine  Krankenhaus  gehen. 
Die  Zustände  der  Hör-  und  Krankensäle  illustrieren 
hier  die  Rückständigkeit.  Wir  sind  rückständig  auf 
;  wichtigen  Gebieten,  so  auch  auf  dem  Gebiete  des 
technischen  Bildungswesens.  Die  Wiener  Technik  ist 
ein  Skandal,  und  Leoben,  wie  es  heute  existiert,  bedeutet 
Rückständigkeit  Wir  sind  rückständig  auf  kommu- 
:  naletn  Gebiete ;  es  ist  eine  Schande  zu  sagen :  Prag 
■  hat  kein  Trinkwasser  und  keine  Kanalisierung.  Wir 
sind  rückständig,  weil  für  tatsächliche  Bedürfnisse  nicht 
vorgesorgt  wird.  Man  hat  in  der  letzten  Zeit  bei  der 
Regierung  viel  von  Notstandsbauten  gesprochen.  Wir 
wollen  keine  Notstandsbauten,  ich  verwahre  mich 
dagegen,  wir  verlangen  Rückstandsbauten.  Es  wird 
von  NotAtandshauten  gesprochen,  als  ob  es  sich  handeln 
würde  um  den  Bau  von  Pyramiden  oder  einer  chinesi- 
schen Mauer;  wir  verlangen  Bauten,  die  notwendig 
sind,  die  Bedürfnisse  darstellen.  Man  sagt,  zum  Bauen 
braucht  man  Geld,  und  Geld  haben  wir  nicht.  Der 
österreichische  Staat  befindet  sich  im  Zustande  eines 
Privatunternehmers,  der  nicht  investieren  will,  weil 
er  kein  Geld  hat.  Ein  solcher  Unternehmer  ist  ver- 
loren. Die  Wirtschaft  des  Staates  unterscheidet  sich 
in  diesem  Punkte  nicht  von  der  Wirtschaft  eines 
Privatunternehmers.  Man  findet  Geld,  wenn  man  will. 
Diese  Rückständigkeit  kann  sich  furchtbar  rächen. 
Eine  solche  finanzielle  Politik  kann  die  schlechteste 
Wirtschaftspolitik  sein,  nämlich  wir  haben  kein  Geld, 
.ergo  können  wir  nicht  bauen;  das  ist  ein  l'irculus 
vitiosus.  In  diesem  Kreisspiel  geht  es  hier  immer 
schlechter. 

Was  haben  wir  von  der  Zukunft  zu  erwarten? 
Ich  will  nicht  davon  sprechen,  dafs  wir  hier  von  der 
Stener  furchtbar  belastet  sind,  dafs  man  die  Privat- 
bahnen in  ihren  Anschaffungen  hemmt.  Ich  will  nicht 
davon  sprechen,  ob  es  richtig  ist,  dafs  der  Staat  mit 
den  Anschaffungen  zurückhält,  denn  der  Staat  würde 
Geld  in  Überfiufs  bekommen.  Ich  spreche  nicht  von 
dem  Ausgleich  mit  Ungarn,  welcher  hemmt,  nicht  von 
den  Handelsverträgen.  Wenn  man  gesprochen  hat  von 
dem  mangelnden  Unternehmungsgeist,  der  allein  uns 
Beschäftigung  auf  die  Dauer  bringen  kann,  so  mufs 
ich  sagen,  dafs  tiefere  Ursachen  vorhanden  sind. 
Warum?  Die  Steuerpolitik  ist  nur  eine  Erscheinung, 
und  nicht  die  Ursache,  diese  liegt  tiefer.  Ich  mufs 
es  ohne  Reserve  aussprechen,  mit  Freimut,  der  Industrie- 
feindliche  Geist  mufs  doch  irgendwo  seinen  Sitz  haben, 
diesen  Sitz  hat  er  in  der  Bureaukratie,  von  der  wir 
beherrscht  werden.  Die  Mehrzahl  unserer  Bureaukraten 
sind  angekränkelt  von  dem  allgemeinen  Geiste  der 
Mifsgunst  und  sind  Träger  des  industriefeindlichen 
Geistes,  den  die  Öffentlichkeit  nicht  merkt  den  aber 
der  Industrielle  alltäglich  im  Verkehr  mit  Behörden 
zu  spüren  bekommt.  Dieser  Geist  ist  sehr  gefährlich 
für  uns.  Die  Sozialisten  im  Staatsfrack  sind  gefähr- 
licher als  die  Sozialisten  von  Beruf.  Letztere,  die 
Arbeiter,  haben  die  Berechtigung,  Sozialisten  zu  sein, 
weil  sie  die  Folgen  ihrer  Handlung  am  eigenen  Rock 
spüren.  Der  Bureaukrat  merkt  diese  Folgen  nicht. 
Der  Arbeiter  wird  zur  Erkenntnis  kommen,  dafs  er 
das,  was  er  tut,  an  dem  eigenen  Leib  zu  spüreu 
bekommt,  das  sehen  die  Bureaukraten  nicht.  Diesem 
bureaukratisrhen  Geiste  wird  von  den  Industriellen, 
die  ich  nicht  von  Schuld  freisprechen  kann,  nicht  jener 
Damm  entgegengesetzt,  wie  er  soll.  Unsere  Indu- 
striellen leidi  n  an  Servilismiis  und  Opportunismus.  Es 
gibt  viele  Industrielle,  die  über  irgend  eine  Ordens- 
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Auszeichnung  ihre  Standesinteressen  vergessen,  es  gibt 
Industrielle,  die  sich  durch  eine  Ministerrede  in  Sicher- 
heit wiegen  und  nicht  sehen,  dafs  der  Minister,  der 
sich  alle  volkswirtschaftlichen  Sentenzen  zu  eigen  macht, 
sich  in  den  Delegationen  nicht  mehr  erinnert  und  ruhig 
ins  Ausland  geht,  wenn  Bestellungen  zu  machen  sind. 

Diese  Industriellen  sehen  nicht,  dafs  ein  Minister 
des  Aeufsern  alle  schönen  Phrasen  in  den  Mund  nimmt, 
die  man  heutzutage  von  jedem  Minister  fordern  mufs 
(Heiterkeit),  wenn  aber  eine  Vertretung  kommt  und 
von  ihm  verlangt,  wirtschaftliche  Interessen  zu  ver- 
treten, einen  über  die  Achsel  ansieht,  denn  der  Mann 
ist  nur  ein  Geschäftsmann.  Diese  Empfindungen  nnd 
diese  Tatsachen  kann  ich  Ihnen  nicht  besser  illu- 
strieren, als  durch  den  Ausspruch  eines  sehr  bedeuten- 
den Mannes.  Ich  finde  einen  Brief  von  Bismarck  aus 
dem  Jahre  1877  nnd  mufs  gestehen,  wenn  Bismarck 
heute  in  <  Österreich  wäre,  würde  er  genau  denselben 
Brief  und  mit  demselben  Wortlaut«  geschrieben  haben. 
Im  Jahre  1877  schrieb  er  an  Kaiser  Wilhelm  I.  ge- 
legentlich von  Gesetzentwürfen,  die  sich  der  Industrie 
schädlich  und  unpraktisch  zeigten,  folgendes: 

„Ich  bin  eben  unter  Euer  Majestät  Ministern  allen- 
falls mit  Friedenthal  der  Einzige,  der  vermöge  seines 
Besitzes  zugleich  zu  den  „Regierten"  gehört  und  mit 
diesen  empfindet,  wo  und  wie  die  Schuhe  drücken,  die 
uns  vom  grünen  Tische  der  Gesetzgebung  angemessen 
werden.  Die  Minister,  ihre  Kate,  die  Mehrzahl  der 
Abgeordneten  sind  gelehrte  I^nte,  ohne  Besitz,  ohne 
tiewerbe,  unbeteiligt  an  Industrie,  und  ihre  Gesetz- 
entwürfe, überwiegend  Juristenarbeit,  stiften  oft  Unheil, 
und  die  Abgeordneten  aus  dem  praktischen  Lehen  sind 
einmal,  den  Gelehrten  gegenüber,  im  Landtag  nnd 
Reichstag  die  Minderheit.** 

Der  Brief  könnte  heute  in  Osterreich  nicht  anders 
geschrieben  werden,  nur  mit  dem  Unterschied,  dafs, 
worüber  sich  damals  Bismarck  beklagt,  wir  uns  hier 
schon  hoch  erfreuen  würden,  und  mit  dem  Unterschiede, 
dafs  wir  jetzt  1902  schreiben  und  er  im  Jahre  1877 
geschrieben  hat.  Ich  möchte  an  Sie  den  Appell  richten, 
dem  Geiste,  der  unter  den  Industriellen  herrscht,  einen 
Damm  entgegenzusetze  i,  in  dem  Bewufstsein  der  Stärke 
und  Macht  der  lndustite  und  eingedenk  des  Wortes: 
Was  bringt  zu  Ehren  ?  Sich  wehren  !*  (Stürmischer, 
lang  anhaltender  Beifall.) 

Im  Anschlufs  an  die  Rede  Kestraneks  und 
in  ihrem  Sinne  wurde  eine  Resolution  angenommen 
und  die  Versammlung  nach  mehrstündiger  Dauer  ge- 
schlossen. 

Verein  deutscher  Chemiker. 


Die  Hauptversammlung  des  „Vereins  deutscher 
Chemiker"  fand  in  Düsseldorf  am  21.  bis  24.  Mai  1902 
statt  Dein  nunmehr  vorliegenden  Bericht"  entnehmen 
wir,  dafs  die  Entwicklung  des  Vereins  im  Jahre  1901 
eine  befriedigende  gewesen  ist.  Die  Mitgliederzahl  ist 
von  2406auf 2587  gestiegen.  DieZahl  der  Bezirksvereine 
hat  sieh  seit  der  letzten  Hauptversammlung  um  den 
Märkischen  Bezirksverein  mit  dem  Sitz  in  Berlin  ver- 
mehrt, so  dafs  der  Verein  sich  nunmehr  in  19  Bezirks- 
vereine gliedert.  Den  breitesten  Kaum  in  den  geschäft- 
lichen Verhandlungen  nahm  der  Bericht  der  Patent- 
kommission und  die  an  denselben  sich  anknüpfende 
Diskussion  ein.  Es  kann  natürlich  nicht  unsere  Aufgabe 
sein,  hierüber  eingehend  zu  berichten,  wir  wollen 
indessen,  um  die  in  den  Kommissionsberatungen  in 
Bezug  auf  die  gegenwärtige  Praxis  des  Patentamts 
vorwaltende  Stimmung  zn  kennzeichnen,  die  der  Haupt- 
,  Versammlung  vorgelegte  Resolution  1  hier  mitteilen, 
welche  folgenden  Wortlaut  besitzt:  „Die  Haupt- 
versammlung des  Vereins  deutscher  Chemiker  beauftragt 
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den  Vereinsvorstand,  in  einer  Eingabe  an  den  Herrn 

•  Präsidenten  des  Patentamts  zum  Ausdruck  zu  bringen, 
dafs  die  gegenwärtige  milde  Praxis  des  Patentamtes 
bei  der  Auslegung  des  5?  1  des  Patentgesetzes  (Begriff 
der  Erfindung)  dem  eigenartigen  Wesen  der  chemischen 
Erfindung  nicht  genügend  Rechnung  trägt  und  daher 
die  berechtigten  Interessen  sowohl   des  erfindenden 

I  Chemikers  wie  der  chemischen  Industrie  schädigt. * 
Nach  einer  längeren  Debatte,  in  die  auch  der  Präsident  des 
Kaiserlichen  Patentamtes,  Wirkl.  Geh.  Oberregierungs- 
rat von  Huber,  eingriff,  beschlofs  die  Versammlung, 
die  genannte  Resolution  zu  vertagen  und  den  Vorstand 

1  zu  bevollmächtigen,  einen  Vertreter  nach  Berlin  zu 
delegieren,  der  sich  mit  dem  Präsidenten  des  Patentamt* 
über  die  behandelten  Fragen  in  Verbindung  setzt.  — 
Ans  Anlafs  des  am  12.  Mai  dieses  Jahres  stattfindenden 

I  100  jährigen  Geburtstags  Liebigs  wurde  die  Stiftung 
einer  goldenen  Ehrendenkmünze  für  hervorragende  Ver- 
dienste in  der  angew  .indten  Chemie  beschlossen.  —  Aus 
dem  wissenschaftlichen  Teil  der  Verhandlungen  hat 
für  den  Eisenhuttenmann  zunächst  der  Vortrag  von 
Ferd.  Fischer: 

Zur  Theorie  des  HessemerTerfahrens 

Interesse.  Die  äufsere  Veranlassung  zn  diesem  Vortrage 
;  war  durch  eine  Abhandlung  von  Ponthiire*  gegeben, 
:  dessen  thermochemische  Berechnungen  der  Vortragende 
für  nicht  zutreffend  erklärt    Auch  die  Berechnungen 
j  Ehren werths,  dessen  Verdienste,  die  Entphosphorung 
!  des  Eisens  zuerst  rechnerisch  verfolgt  zu  haben,  er 
I  übrigens  anerkennt,  treffen  nach  seiner  Meinung  teil- 
weise nicht  mehr  zu  und  sind  auch  insofern  nicht 
übersichtlich,  da  sie  einmal  auf  1  kg  Sauerstoff,  dann 
auf  1  kg  Metall  oder  Oxyd  bezogen  werden.  Fischer 
erwähnt    ferner  die    Untersuchungen  von  Müller, 
Massenez,  Snclus,   Geldmacher  u.  a.,  wobei 
'.  er  besonders  die  von  Snelus  benutzte  Methode,  Gas- 
i  proben  einer  Bessemerbirne  durch  ein  Eisenrohr  anzu- 
saugen, bemängelt,  dadurch  den  im  Eisenrohr  gewöhnlich 
vorhandenen  Rost  Kohlenoxyd  und  Wasserstoff  oxydiert 
werden,  während  blankes  Eisen  Sauerstoff  aufnimmt 
Er  hält  diese  Gnsanalvsen  überhaupt  nicht  für  geeignet, 
ein  zuverlässiges  Bild"  über  die  Vorgänge  im  Bade  zu 
geben,  da  infolge  der  15  bezw.  16  mm  weiten  Düsen 
und  des  nur  0,3  m   hoben   Metallbades   viel  freier 
Sauerstoff  entwich,   der  nun   in  der  Birne  über  dem 
Eisen  und  im  heifsen  Ende  des  Eisenrohres  mehr  oder 
weniger  Kohlrnoxyd  und  Wasserstoff  verbrannte. 

Fischer  bezieht  die  Berechnung  der  Wärmever- 
hältnisse des  Bessemerprozesses  auf  das  Atom-  bezw. 
Molekulargewicht  in  Kilogramm,"  wie  folgende  Tabelle 
zeigt: 
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*  Journal  of  the  lron  and  Steel  Institute  1897. 
•*  1  technische  Wärmeeinheit  bez.  auf  1  kg  Wasser 
—  w,  Hektowärmeeinheit  ^  1  hw  (=100w). 
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Der  Wert  für  FeO  wurde  nach  Favre  und 
Silbenuann,  der  für  Fe»0«  nach  Berthelot  eingesetzt, 
der  fnr  MnO  geschätzt  nach  Thonisen,  für  SiOi  gilt 
der  von  Troost  und  Flautefeuillt  gefundene  Wert.  Die 
Zahlen  für  PtO^  SO,  und  Phosphat  sind  von  Bertlielot 
bestimmt.  Für  die  Bildung  von  Eisensilicat  nimmt 
Fi?,  her  350  hw  an.  Die  Brennwerte  sind  so  bestimmt, 
•iafs  Ausgangsstoffe  und  Produkte  gewöhnliche  Tem- 
peratur hatten.  Es  müfste  daher,  streng  genommen, 
die  Wärme  bestimmt  werden,  welche  durch  die  Roh- 
stoffe (geschmolzenes  Eisen,  Prefsluft,  Kalk)  eingeführt, 
und  diejenige,  welche  durch  Gase,  Eisen  und  Schlacke 
abgeführt  wird.  Die  Schmelzwärme  des  Eisens,  der 
Schlacken  und  der  Gase  schwankt  aber  sehr,  so  dafs 
diese  umständliche  Berechnung  doch  nicht  genau  wird. 
K»  ist  daher  angenommen  worden,  dafs  Eisen  und 
Schlacke  im  Durchschnitt  1400"  wann  sind  und  die 
zo«refiihrt«  Luft  und  die  entweichenden  Uusc  dieselbe 
Temperatur  haben.  Um  1  kg  -  Atom  Sauerstoff  — 
11,1  cbm  auf  1400°  zu  erwärmen,  sind  48  hw  er- 
forderlich. Der  Sauerstoff  ist  mit  41,8  cbm  Stickstoff 
gemischt,  dessen  Erwärmung  180  hw  erfordert,  somit 
rund  53  cbm  Luft  230  hw.  Die  2.  Spalte  der  Tabelle 
zeigt,  wieviel  Wärme  die  Stoffe  bei  der  Verbindung 
mit  I  Atom  (16  kg  —  11,1  cbm)  Sauerstoff,  die  3.  Spalte 
dieselbe  Wärme  nach  Abzug  der  48  hw  für  die  Er- 
wärmung des  Sauerstoffs,  die  letzte  die  Wärmemenge, 
«flehe  lieim  Blasen  mit  atmosphärischer  Luft  nutzbar 
bleibt.  Die  Resultat«  der  Fiscnerschen  Betrachtungen 
sind  im  folgenden  unter  geringen  Auslassungen  wörtlich 
»irdergegeoen.  Silicium  bezw.  die  Bildung  von  Silicat 
liefert  die  meiste  Wärme,  dann  folgt  Mangan,  dessen 
Wirkung  aber  durch  teilweise  Verflüchtigung  beein- 
trächtigt wird.  Beim  Phosphor  wird  die  YerbindungB- 
wärme  von  Kalk  mit  Phosphorsäure  wohl  durch  die 
Erhitzung  des  Kalkes  und  das  Schmelzen  des  Phosphates 
»oflfewojren,  so  dafs  kaum  mehr  als  510  hw  zu  rechnen 
>iinl.  Die  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  zu  Kohlen- 
•j\y<l  ist  für  die  Erwärmung  des  Eisens  unwesentlich, 
meist  auch  die  Bildung  von  Kohlensäure,  da  wegen 
der  mit  der  Temperatur  stark  steigenden  spezifischen 
Wärme  viel  mehr  Wärme  entführt  wird,  als  durch 
die  deichen  Mengen  anderer  (läse,  so  dafs  von  den 
258  hw  kaum  200  hw  nutzbar  bleiben,  übrigens  ist 
dir  Bildung  von  Kohlensäure  meist  verhältnismäßig 
p*ring  Würde  die  eingeblasene  Luft  auf  etwa  700u 
vorgewärmt,  so  würden  die  Wäroieweite  der  letzten 
Spalte  um  etwa  115  hw  erhöht  werden ;  die  praktische 
Durchführung  dieses  Verfahrens  nach  Heyrowsky 
hat  aber  keinen  Beifall  gefunden.  Auch  das  Trocknen 
der  tingeblasenen  Luft,  um  die  Störung  durch  den 
Ktaehtigkeitsgehalt  derselben  zu  vermeiden,  dürfte 
M-lten  lohnen.  Wesentlich  günstiger  würde  die  Ein- 
führung von  Sauerstoff  statt  Luft  sein.  Es  würde 
dann  nur  '.sder  Gasmenge  erforderlich  sein,  somit  auch 
aar  1  u  der  Gebläsearbeit,  Anlage  der  Maschinen  u.s.  w. 
Dazu  kommt  der  viel  gröfsere  Wärmewert  (3.  Spalte), 
vi  dafs  man  in  der  Auswahl  des  Roheisens  viel  weuiger 
b»«.chrinkt  wäre,  als  jetzt.  Besonders  für  die  Klein- 
tasseinerei,  für  Stahlgufs  u.  s.  w.  kann  dieses  von 
wlrher  Bedeutung  sein,  dafs  die  Kosten  deB  Sauer- 
»toffes  (z.  B.  nach  Linde)  reichlich  aufgewogen  würden. 

Die  (Müllersche)  Angabe, die  Entzündungstemperatur 
des  Kohlenstoffs  liege  bei  1400",  widerspricht  aller 
Erfahrung.  Wird  beim  Bessemerprozefs  atmosphärische 
Left  durch  da«  flüssige  Roheisen  geblasen ,  so  ver- 
brennen alle  Stoffe,  welche  mit  Sauerstoff  in  Berührung 
kommen,  so  dafs  zunächst  nur  von  direkter  Ver- 
brennung die  Rede  sein  kann.  Die  so  gebildeten  Oxyde 
treten  aber  sofort  mit  den  übrigen  Bestandteilen  des 
Metallbades  in  Wechselwirkung.  Allgemein  verbreitet 
ist  die  Reaktion  :  C  +  CO,  =  2 CO  -  38b  hw,  so  dafs 
also  12  kg  Kohlenstoff  sich  mit  44  kg  Kohlensäure 
uter  Bindung  von  388  hw  verbinden;  diese  Wirkung 
de»  Kohlenstoffs  bedingt  also  eine  wesentliche  Ab- 


kühlung des  Metallbades.  Nach  Troost  und  Kautefeuille 
gibt  Roheisen  mit  Kieselsäure  oder  Silicaten  ge- 
schmolzen Kohlenoxyd  und  Silicium,  welches  vom  Eisen 
aufgenommen  wird:  Cj-f  Si01  =  2CO-f  Si  — 1620  hw. 
Diese  Reaktion  erfordert  aber  einen  Wärmoverbrauch 
von  lti20  hw,  wird  also  wohl  nur  bei  sehr  hoher 
Temperatur  stattfinden  können.  Dagegen  erfolgen  die 
Reaktionen  Si  +  CO*  —  SiO<  +  C  +  1232  hw  und 
Si  +  2 CO  —  SiOi  -|-  2C  +  1620  hw  unter  sehr  grol'ser 
Wärmeentwicklung  und  danach  besonders  lebhaft. 
Ahnlich  verhält  sich  Mangan:  Mn  ~\-  (' O»  =  Mn 0  +- 
C  0  +  268  hw  und  2  Mn  -f  CO,  =  2  Mn 0  4-  C  +  »24  hw ; 
dazu  MnO  +  SiO,  ~  MnSiO<  -+-  etwa  350  hw,  so  dafs 
also  die  Verbrennung  des  Mangans  in  Kohlensäure 
und  die  Verschlackung  unter  erheblicher  Wärme- 
entwicklung stattfindet.  Auch  die  Reaktion  Mn  4  CO  — 
MnO  —  ('  +  656  hw  wird  sehr  leicht  vorkommen. 
Silicium  und  Mangan  schützen  also  nicht  etwa  den 
Kohlenstoff  vor  Verbrennung,  sondern  sie  reduzieren 
die  Verbrennungsproduktc  des  Kohlenstoffs  und  ver- 
anlassen so  die  Zurückfiihrung  desselben  in  das  Eisen. 
Viel  schwächer  ist  die  Wirkung  des  Eisens.  Nach 
Äkerman  beginnt  die  Reduktion  von  Eisenoxyd  durch 
Kohlenoxyd  schon  bei  300°.  Nach  Finkenor  gibt 
Eisen  in  Kohlensäure  bei  dunkler  Rotglut  Kohlenoxyd: 
3  Fe  -f  4  C  Oi  =  Fe,  O«  -f-  4  CO  —  81  hw.  Andrerseits 
gibt  Fisenoxyd  in  Kohlenoxvd  bei  dunkler  Rotglut 
Kohlensäure :  Fe,Oi  +  4  CO  =  3  Fe  -f  4  CO*  +  81  hw 
und  bei  sehr  hoher  Temperatur  FeoO«  +  8  CO  =  3  Fe  -f 
2  C  -i-  6  CO;  —  1071  hw,  also  starke  Wärmebindung, 
so  dafs  die  letzte  Reaktion  nur  in  sehr  beschränktem 
Umfange  stattfinden  wird.  Schwach  ist  ferner  die 
Umsetzung:  2  Fe  -f-  3  SiO,  =  2  FeSiOa  4.  Si  -f-  104  hw 
in  die  Schlacke.  Die  Wärmetönung  der  bei  der  Ent- 
phosphorung  des  Eisens  durch  Kalk  möglichen  Um- 
setzungen ist  leider  noch  wenig  bekannt.  Es  tritt 
demnach  beim  Bessemerprozefs  neben  der  direkten 
Verbrennung  eine  Reihe  umkehrbarer  Reaktionen  ein, 
welche  einem  Gleichgewichtszustand  zustreben,  welcher 
von  der  Wärmetönung,  der  Temperatur  und  den  Mengen- 
verhältnissen abhängig  ist;  von  Einflufs  ist  ferner  die 
Zeitdauer  der  Aufeiiianderwirkuiig.  Zur  Klarstellung 
dieser  Verhältnisse  sind  noch  umfassende  Versuche 
im  Laboratorium,  ferner  an  der  Birne  selbst  durch 
Untersuchung  des  Metalles,  der  Schlacke  und  der  Gase 
(durch  Porzellanrohr  entnommen)  erforderlich. 

Unter  den  ferner  gehaltenen  Vorträgen  streift 
das  Gebiet  des  Eisenhüttenwesens  der  Vortrag  von 
Dr.  H.  Goldschmidt  über: 

Die  Energiedichte  des  Thermits  und  einige  uene 
technische  Anwendungen  der  Aluminothermie. 

In  der  Einleitung  seines  Vortrags  berechnet  Gold- 
schmidt die  bei  der  aluminothermischen  Eisendarstellnng 
entwickelte  disponible  Wärmemenge  zu  925,05  Cal.  für 
1  kg  Eisen.  Da  1  kg  Thermit  praktisch  etwa  '/s  kg  Eisen 
gibt,  so  liefert  1  kg  Thermit  etwa  450  Cal.  Angesichts 
dieser  bei  oberflächlicher  Betrachtung  aufserordentlich 
niedrig  erscheinenden  Zahl  möchte  man  es  kanm  für 
möglich  halten,  dafs  so  überraschende  thermische  Effekte 
mit  Hilfe  des  Thermits  hervorzubringen  sind.  Allein 
man  hat  sich  zu  vergegenwärtigen,  dafs  nicht  nur  die 
Reaktion,  die  sich  bei  sehr  hoher  Temperatur  abspielt, 
aufserordentlich  schnell  vor  sich  geht,  sondern  auch 
vor  allem  keine  flüchtigen  Verbrennungsprodnkte  auf- 
treten und  man  deshalb  imstande  ist,  diese  Mengen 
von  Calorien  in  gewisser  Hinsicht  quantitativ  aus- 
zunutzen. 1  kg  Thermit  brennt  in  etwa  1  bis  2  Sekunden 
ab,  sobald  etwas  gröfsere  Mengen  anf  einmal  im  Tiegel 
entzündet  werden,  z.  B.  10  kg.  Gelangen  gröfsere 
Mengen ,  bpi  denen  gröfsere  Entzündungsflächen  in 
Wirkung  treten  können,  zur  Reaktion,  so  wird  das 
Abbrennen  eines  Kilogramms  Thermit  noch  erheblich 
beschleunigt.  Angenommen,  dafs  in  einer  Sekunde 
beim  Abbrennen  von  10  kg  Thermit  nur  300  Calorien 
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entwickelt  werden,  so  entsprechen  diese,  das  mecha- 
nische Wärmeäquivalent  —  425  mkg  —  zu  Grunde 
gelegt,  einer  mechanischen  Arbeitsleistung  von 
127  500  mkg  oder  1700  Pferdekraftsekunden  oder 
114t>,5  Kilowattsekunden.  Das  würde  der  einsekund- 
lichen Wirkung  einer  Bogenlampe  von  etwa  30000 
Ampere  bei  40  Volt  gleichkommen.  Bei  Anwendung 
von  100  kg  würde  die  Wirkung  einer  Bogenlampe  von 
etwa  300  000  Ampere  bei  40  Volt  erreicht  werden. 
Es  geht  hieraas  hervor,  dafs  die  Wärmeentwicklung 
während  des  Abbrennens  von  Thermit  weit  intensiver 
resp.  konzentrierter  ist,  als  in  einein  mit  Hilfe  des 
elektrischen  Lichtbogens  geheizten  Ofen,  da  in  einem 
elektrischen  Ofen  dem  Schmelzgut  in  der  Zeiteinheit 
ein  so  ungeheurer  Strom  bezw.  Wärmemenge  praktisch 
kaum  zugeführt  werden  kann,  vor  allem  aber  nicht 
innerhalb  eines  Raumes  von  wenigen  Onbikdecimetern 
Inhalt,  wie  das  beim  Abbrennen  von  Thermit  bewirkt 
wird.  Das  Verhältnis  der  Energiedichte  des  Thermits 
(beim  Abbrennen  von  10  kg)  zu  der  eines  mit  500  P.S. 
betriebenen  Stossano-Ofens  berechnet  Gnldgchinidt  zu 
1000:  1,  für  einen  gleichfalls  mit  500  P.S.  betriebenen 
Cnlciumearbidofen  wird  das  folgende  Verhältnis  er- 
mittelt: a)  Curbidofen  zur  gesamten  Wärmemenge  des 
Thermits  1 : 188.  b)  Carbidofen  zur  disponiblen  Wärme- 
menge des  Thermits  1  :  50.  Um  den  Beweis  zu  geben, 
dafs  tatsächlich  Thermit  in  der  oben  erwähnten  Weise 
schnell  abbrennt,  wurden  alsdann  10  kg  dieses  Materials 
in  einem  Spitztiegel  durch  Aufwerfen  einer  Messer- 
spitze voll  sogen.  Entzündungsgemisches  (Baryuinsuper- 
oxyd  und  Aluminium)  und  Einstecken  eines  in  Brand 
gesetzten  Sturmstreichholzes  zur  Reaktion  gebracht, 
wobei  das  ansBiefsende  aluminogenetische  Eisen  gleich 
zur  Verschweifsung  zweier  Schienenenden  verwendet 
wurde.  —  t'ber  die  Anwendungsgebiete  des  alumino- 
thermischen  Verfahrens  ist  in  „Stahl  und  Eisen"  schon 
wiederholt  ausführlich  berichtet,  so  dafs  wir  an  dieser 
Stelle  von  der  Wiedergabe  dieses  Teiles  des  Vortrages 
absehen  können. 

Aus  dem  interessanten  Vortrag  von  Borchers  über: 

Die  Zagutemnchnng  bisher  schwer  oder  nicht 
verhUttbarer   Zinkerze,   zinkhaltiger  Zwischen, 
nnd  Abfallprodukte 

können  wir,  da  derselbe  einen  dem  Eisenhüttenwesen 
ferner  liegenden  Gegenstand  behandelt,  nur  einige  der 
wesentlichsten  Angaben  anführen.  Als  Rohmaterialien 
kommen  hauptsächlich  in  Betracht: 

1.  blendische  Bleiglanze,  bezw.  Mittelprodukte  von 
der  Aufbereitung  solcher  Erze,  welche  sich  auf  elektro- 
magnetischem oder  mechanischem  Wege  nicht  weiter 
scheiden  lassen.  Auch  die  staubigen  Abfälle  von  der 
elektromagnetischen  Aufbereitung  sind  hierzu  zu  rechnen; 
2.  schwerspathaltige  Zinkblende;  3.  blendische  Pyrite; 
4.  stark  kieselsiiurehaltige  arme  Zinkerze;  5.  Abfülle 
von  der  Verzinkerei. 

Für  die  beiden  zuerst  genannten  Produkte  kommt 
ein  Verfahren  in  Auwendung,  welches  der  Vortragende 
als  Ohioration  in  wässriger  Lösuni;,  verbunden  mit 
Laugerei  und  Elektrolyse  der  entwässerten  Chloride 
bezeichnet.  Bezüglich  der  Einzelheiten  des  Verfahrens 
müssen  wir  auf  die  unten  angegebene  (Juellr*  verweisen, 
in  welcher  der  Borchersche  Vortrag  ausführlich  wieder- 
gegeben ist.  in  derselben  Weise  lassen  sich  auch 
s<  hwerspathaltige  Erze  verarbeiten.  Blendische  Pyrite 
und  stark  kieselsäurehaltige  arme  Zinkerze  lassen  sich 
ara  zweckmüfaigsten  im  elektrischen  Ofen  verarbeiten 
ohne  vorgätigige  Extraktionsprozesse.  Für  stark  kiesel- 
säurehaltige  Erze  ist  von  A.  Dorsemagen  ein  sehr 
einfaches  Verfahren  ausgearbeitet  worden,  welches  darin 
besteht,  die  Kieselsäure  während  der  Reduktion  des  Zink- 
oxydes auf  Carborundum  zu  verarbeiten.    Es  bruuehen 

*  ..Zeitschrift  für  angew.  Chemie"  Heft  2fi  S.  K3<>. 


zu  diesem  Zwecke  die  Erze  bezw.  ihre  Röstprodukte  nur 
mit  so  viel  Kohle  gemischt  zu  werden,  dafs  nach  der 
Reduktion  des  Zinkoxydes  noch  hinreichen!  Kohlen- 

;  stofT  für  die  Bildung  von  Siliciumcarbid  übrig  bleibt. 
Ebenfalls  auf  thermoelektrischem  Wege  gelang  d  e 
Verarbeitung  blendischer  Pyrite.  Es  kommen  Erze 
dieser  Art  mit  Zinkgehalten  von  über  20*/°  vor. 
Dieselben  werden  nach  erfolgter  Abrüstung  so  mit 

!  nuarzhaltigen  bezw.  eisenhaltigen  Zuschlägen  gattiert, 
dafs  heim  reduzierenden  Verschmelzen  im  elektrischen 
Ofen  das  Eisen  in  Form  von  Ferrosilicium  mit  etwa 
25%  Silicium  erhalten  wird.  Das  Zink  destilliert 
begreiflicherweise  bei  dieser  wie  bei  der  eben  vorher 
beschriebenen  Arbeitsweise  in  die  Vorlagen  über. 
Die  Verarbeitung  der  Verzinkerei-Abfälle  wurde  bisher 
meist  nur  bis  zur  Gewinnung  von  Zinkchlorid  durch - 

:  geführt,  welches  Salz  früher,  als  noch  beim  Eisenbahn- 
bau fast  ausschließlich  Holzschwellen  benutzt  wurden, 
eine  sehr  ausgedehnte  Anwendung  zam  imprägnieren 
dieser  Hölzer  fand.  Heute  ist  der  Bedarf  an  Chlorzink 
ein  wesentlich  geringerer  geworden,  während  sich  die 
Abfälle  der  Verzinkereien  jährlich  mehren.  Ein  Ver- 
fahren der  direkten  Verarbeitung  der  Abfülle  auf 
andere  zinkische  Produkte  ist  bis  jetzt  noch  nicht 
gefunden  worden,  auch  würde  die  Anwendung  einer 
anderen  Säure,  z.  B.  Schwefelsäure,  nur  Zinksalze 
ergeben,  welche  zum  Teil  schon  als  Abfallprodukte 
von  Hüttenbetriehen  (Zinkvitriol)  in  hinreichender 
Menge  auf  billigem  Wege  gewonnen  werden,  im 
übrigen  ein  noch  weit  beschränkteres  Absatzgebiet 
als  das  Chlorzink  haben.  Es  wurde  daher  die  Ver- 
arbeitung auf  Chlorzink  beibehalten.  Die  Weiter- 
verarbeitung des  Chlorzinks  kann  alsdann  nach  den 
Vorschriften,  w  ie  Rie  von  Kügelgen  in  seiner  Habilitations- 
schrift gibt,  auf  Messing  und  andere  Zinkktipferlegierun- 
gen  erfolgen.  Zu  diesem  Zwecke  wird  das  Chlorzink, 
gemischt  mit  Kupferoxyd  und  Caleiumcarhid,  zunächst 
angezündet,  worauf  die  erfolgende  Reaktion  in  derselben 
Weise  wie  beim  Goldechmidtschen  Aluminiumverfahren 
selbsttätig  verläuft.  Nach  Beendigung  derselben  wird 
die  Masse  noch  eine  kurze  Zeit  im  Tiegelofcn  erhitzt. 
Dafs  sich  in  derselben  Weise  alle  übrigen  Zink- 
legierungen (die  zinkhaltigen  Bronzen,  Tombak,  Neu- 
silber, Weifsmetalle  u.  s.  w.)  herstellen  lassen,  in  denen 
neben  dem  Zink  elektronegntive  Metalle  enthalten 
sind,  bedarf  nur  des  Hinweises. 

Dr.  U.  Gockel  leitet  seinen  Vortrag: 

Die  präzise  Denliltion  von  chemischen  Mefelnstrn* 
menten,  ein  wichtiger  Faktor  zur  Wertstelrerung 
analytischer  Arbeit 

mit  dem  Hinweis  darauf  ein,  dafs.  während  gut  ge- 
arbeitete Wagen  und  richtig  justierte  einheitliche 
Gewichte  im  Handel  schon  längst  allgemein  zu  haben 
und  im  Laboratorium  leicht  nachzuprüfen  sind, 
solches  von  den  chemischen  Meßinstrumenten  nicht 
gesagt,  werden  kann.  Die  Fabrikation  derselben  lief* 
und  lasse  auch  noch  heute  —  viel  zu  wünschen 
übrig  und  sei  dies  bei  den  billigen  Preisen,  die  einer 
stark  zunehmenden  Konkurrenz  zn  verdanken  seien, 
anch  nieht  anders  möglieh.  Aber  selbst  bei  sorgfäl- 
tigster Justierung  nach  vorhandenen  Normalien  bedingen 
die  verschiedenen,  letzteren  zu  Grunde  liegenden  Systeme 
eine  grofse  Unsicherheit  und  Verwirrung.  Der  Vor- 
tragende erinnert  besonders  nn  die  Komplikationen, 
die  das  von  Mohr  eingeführte  Liter  neben  dem  als 
Volumericinheit  autgestellten  wahren  Liter  geschaffen 
hat.  Wenn  auch  in  wünschenswerter  Weise  die  Deutsche 
Normul-Eichnngs-Kommission  zur  Herbeiführung  einer 
Einheitlichkeit  in  der  Justierung  chemischer  Mefsgeriite 
die  Eichung  derselben  nach  Vorschriften  übernommen 
hat,  die  nur  nach  dem  wahren  Liter  justierte  Mefs- 
geräte  zur  Eichung  zulassen,  so  betrifft  dieR  nur 
bestimmte  Mefsgeriite,  wie  Kolben,  Vollpijietten.  Mefs- 
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£liser,  Büretten,  Mefspipetten.  Die  Chemiker  und  die 
£fwerbiieben  Kreise  gebrauchen  aber  noch  eine  sehr 
grofse  Zahl  von  Meßinstrumenten,  namentlich  za  .Spexial- 
untersuchungen,  mit  deren  Eichung  «ich  die  erwähnte 
Kommission  gar  nicht  hefafst  oder  erat  in  unbestimmter 
Zeit  beginnen  wird.  Hierzu  rechnet  Gockel  vor  allem 
die  arg  vernachlässigten  gasanalytische.n  Apparate.  Es 
sollten  daher  beim  Bezöge  chemischer  Meisgeräte  von 
Seiten  des  Chemikers  möglichst  genaue  Angaben 
bezüglich  des  gewünschten  Jastierung*8ystcius  gemacht 
«erden  nnd  die  bestellten  Mefsgeräte  sollten  seibat  mit 
wichtigen  Angaben  versehen  sein,  die  das  zu  Grande 
gelegte  Justierangssystem  sofort  erkennen  lassen  und 
»o  eine  Nachkontrolle  des  Instrumentes  durch  den 
Analytikter  bedeutend  erleichtern.  Der  Vortragende  redet 
daher  einer  präzisen  Definition  der  Mefsinstrum«nte 
das  Wort,  die  zum  Teil  auf  denselben  selbst,  zum  Teil 
in  einem  besonderen  Prüfungsschein  durch  weitere 
wichtige  Angaben  in  allgemein  verständlicher  Weise 
zum  Ausdruck  kommen  soll.  Der  knappe  uns  zur 
Verfügung  stehende  Raum  erlaubt  uns  nicht,  auf  die 
Enzelheiten  des  Göckelschen  Vortrages,  der  in  Heft  28 
der  Zeitschrift  für  angewandte  Chemie  zum  Abdruck 
gekommen  ist,  einzugehen,  wir  wollen  daher  nur  durch 
ein  Beispiel  das  Wesen  der  gemachten  Verbeaserungs- 
vorschläge  erläutern.  Die  Instrumente  znr  Messung 
Tun  Flüssigkeiten  sollten  nicht  nur,  wie  bisher,  die 
(iebrauchstemperatur  allein,  sondern  auch  dieTemperatur 
dr»  als  Volomeneinheit  zu  Grunde  gelegten  Wassers 
erkennen   lassen.    Es  müßte  daher  auf  dem  Kolben 

durch  die   Bezeichnung       ^'  oder  l!*,,^'  zum  Aus- 

4   L.  loC 

druck  gebracht  werden,  dafs  im  erstcren  Fall  für  die 
liefäßteiiiperarnr  15°,  das  wahre  Liter  mit  seiner  auf 
4"  bezogenen  Volunieneinheit  gilt,  während  letzterer  Fall 
be>agt,  das  es  sich  um  das  Mohrsche  Liter  handelt 
and  \V aaser  von  15°  C.  in  das  Gefäfs  von  15*  eingewogen 
ist.  Bedarf  man  also  maßanalytischer  Apparate,  so 
soll  man  stets  die  mittlere  Temperatur  des  Arbeits- 
räume*  berücksichtigen,  die  durch  die  Fabrikation  oder 
klimatischen  Verhältnisse  bedingt  wird,  und  sich  an 
eine  zuverlässige  Firma,  die  mit  der  Justierung  für 
verschiedene  Systeme  vertraut  ist,  unter  Angabe  de* 
gewünschten  Justierungssystcmcs  wenden.  Büretten 
and  Mefspipetten  sina  stets  auf  Ausguß  justiert. 
Mefskolben  und'  Meßzylinder  hingegen  werden  auf 
F.iocufs  oder  Ausgufs  justiert  verwendet.  Deshalb 
»oll  bei  letzteren  durch  die  obigen  Bezeichnungen  bei- 
gefügten Buchstaben  K  oder  A  auch  diesem  Fall  Rech- 
nung getragen  werden,  welch  letztere  Bezeichnung  ja 
anih  die  znr  amtlichen  Eichung  zugelassenen  Meß- 
geräte tragen  müssen. 


Von  den  übrigen  Vorträgen  erwähnen  wir  nur  noch 
1  jenen  von  Dr.  R.  Hase  über: 

Die  Messung  hoher  Temperaturen  mit  dem 
Pyrometer  Wann  er. 

Er  behandelt  denselben  Gegenstand  wie  der  Aufsatz 
von  H.  Wanner  „Über  ein  neues  Pyrometer",  welcher  vor 
einiger  Zeit  in  „Stahl  nnd  Eisen-  *  erschienen  ist. 
Dasselbe   ist   bekanntlich  ein  optischer  Wärmemeß- 
apparat.     Wanner  benutzt  eine    einzige   Farbe  des 
Spektrums,  die  rote,  vergleicht  Glühfarbe  und  Polari- 
sationsfarbe und  stellt  beide  ein.    Weddings  Urteil 
über  diesen  Apparat  ist  folgendes :      „Der  Wannersche 
i  Apparat  bedeutet  einen  sehr  erheblichen  Fortschritt, 
er  hat  nur  einen  Nachteil :  er  bezieht  seine  Messungen 
anf  eine  Normallampe  und  diese  mufs  in  jedem  einzelnen 
j  Falle  erst  eingestellt  Verden,  der  Apparat  erfordert 
I  also  eine  doppelte  Einstellung  und  es  ist  die  Licht- 
Intensität  nicht  gerade  groß,  so  dafs  auch  hier  große. 
Übung  erforderlich  ist." 


V.  Internationaler  Kongrefs  für  an- 

gewandte  Chemie.*** 



Die  Vorbereitungen  für  den  in  der  Pfingstwochc 
dieses  Jahres  in  Berlin  tagenden  V.  Internationalen 
Kongrefs  für  angewandte  Chemie  schreiten   in  er- 
freulicher Weise   fort     Die   Zahl    der  Mitglieder 
des    Gesamt- Ausschusses    und    des    von  demselben 
delegierten   Organisations-Komitees  ist  auf  etwa  150 
angewachsen  und  befinden  sich  unter  denselben  aufser 
|  dem  Herrn  Reichskanzler  Vertreter  der  Reichsämter, 
:  der  preußischen  Regierung,  der  Bundesstaaten  sowie 
I  zahlreicher   Behörden   und  Körperschaften.  Voraus- 
I  sichtlich  ist  eine  starke  Beteiligung   an  den  Ver- 
I  handlungen  des  Kongresses  aus  allen  Ländern  Europas 
i  und  auch  aus  Uberseeischen   Ländern  zu  erwarten. 
Über  die  Einteilung  der  Koogreßurbeitcn  in  Sektionen 
haben  wir  bereits  berichtet.    Bemerkt  sei  hierzu,  dafs 
der  Vorsitz  in  der  un«  in  erster  Linie  interessierenden 
Sektion  III  (Metallurgie,  Hüttenkunde  und  Explosiv- 
stoffe) von  Herrn  Geheimen  Rogierungsrat  Professor 
Dr.  J.  Weeren,  Charlottenburg,  Stuttgarter  Platz  151, 
übernommen  worden  ist. 

•  „Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  4  S.  207. 
•*  „Verhandlungen  dea  Vereins  zur  Beförderung 
des  Gewerbfleißes*  1902  VIII.  Heft  Nr.  201. 

**•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1902  Nr.  15.  S.  848. 
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Asterreichs  Bergwerks*  nnd  Hflttenbetrieb 
Im  Jahre  1901  bezw.  11)00. 

An  Bergwerkserzeugnissen  wurden  gewonnen : 


An  Hüttenerzeugnissen  wurden  gewonnen: 


Steinkohlen . 
Braunkohlen 
Eisenerz  .  . 
M  anganerz  . 
Kupfererz 
Bleierz  .  .  . 
Zinkerz  . 
Zinnerz 


1*01 

t 

11738  8*) 
22  473  509 
1  963  245 
7  79« 
7  405 
16  6*t* 
M  072 
42 


moo 
i 

10.992  5  U 
21  53!»  917 
1  894  45H 
8  803 
5  825 
14  313 
38  242 
51 


Frischroheisen    .  . 

884  844 

879  131 

Giefsereiroheisen  . 

145  355 

121  U74 

776 

881 

Blei  

10  161 

10  650 

Glätte  

1  317 

1287 

7  558 

6  741 

48 

40 

<„ö.i«rr.  Z*iUchr.  fttr  Hetf- 

u.  HllUenw«««!]", 

2S.  So-,  1802.) 

Italiens  Eisen»  und  Stahlindustrie  im  Jahre  1901. 

Nach  der  „Rassegna  Mineraria"  vom  1.  Dez.  1902 
betrug  die  Eismerzfö'fdernng  im  Jahre  1901  232299  t 
im   Werte    von    3672728   Lire  gegen  247  278  t  im 


Digitized  by  Google 


78    Stahl  und  Eisen. 


Referat*  und  kleiner*  Mitteilungen. 


23.  Jahrg.  Nr.  1. 


Werte  von  4  585522  Lire  im  Vorjahr.  Kin  Rückpang 
ist  besonders  unf  der  Insel  Elba  eingetreten,  wo  nur 
21K230 1  gegen  280380  t  im  Vorjahre  gefördort  wurden. 
7  im  Betrieb  befindliche  Hochöfen  lieferten  15819t 
Roheisen  im  Werte  von  19*50920  Lire.  Im  Vorjahre 
wurden  in  11  Hochöfen  28990  t  Roheisen  im  Werte 
von  3  129  170  Lire  erblasen.  Die  Produktion  der  Eisen- 
und  Stahlwerke  stellte  sich  auf  304  039  t  im  Werte 
von  79047  061  Lire  (im  Vorjahre  300405  t  und 
85  887  219  Lire). 


Amerikanische  Zollplackereien. 

Einen  weiteren  Beitrag  zu  diesem  Kapitel*  haben 
kürzlich  in  den  Häfen  von  Philadelphia,  Baltimore 
und  Boston  einige  Zollbeamte  durch  den  Versuch  ge- 
liefert, die  Zölle  auf  aus  Canada  eingeführte  Knüppel 
und  andere  Fiufscisenartikel  durch  Zuschläge  zu  neu 
Fakturenpreisen  willkürlich  zu  erhöhen  mit  der  Be- 
gründung, dafs  die  canadische  Regierung  eine  Prämie 
auf  die  Erzeugung  dieses  Materials  bezahle.  Diene 
Mafsnalnne  steht  im  offenbaren  Widerspruch  zu  dem 
von  den  Beamten  angezogenen  Artikel  5  des  Dingley. 
Tarifgesetze?,  welcher  besagt,  dafs,  im  Falle  ein  fremder 
Staat  auf  die  Ausfuhr  eines  bestimmten  Artikels  eine 
Prämie  bezahle,  bei  Einfuhr  desselben  Artikels  nach 
den  Vereinigten  Staaten  ein  Zuschlag  zu  dem  sonst 
vorgeschriebenen  Zollsatze  in  Höhe  eben  dieser  Prämie 
erhoben  werden  soll.  Der  Dingley -Tarif  spricht  dem- 
nach klar  und  deutlich  von  Ausfuhr-  und  nicht  von 
Produktionsprämtcn,  welche  letztere  zum  Unterschied 
von  den  Ausfuhrprämien  in  jedem  Falle  bezahlt  werden, 
einerlei,  ob  die  Erzeugnisse  ausgeführt  oder  im  In- 
land verbraucht  werden.  Dieser  Auffassung  ist  auch 
der  Schatzsekretär  der  Vereinigten  Staaten  beigetreten, 
der  nach  Kenntnis  dieser  Angelegenheit  sofort  die 
Verfügung  getroffen  hat,  dafs  die  von  der  eunadischen 
Regierung  bezuhlte  Produktionspreise  bei  Bestimmung 
des  Fakturawertes  oder  Festsetzung  des  Zolles  nicht 
in  Anschlug  gebracht  werden  darf.  Zugleich  erinnert 
der  Schatzsekretär  daran,  dafs  Bestimmungen  über  die 
Anwendung  des  Artikels  5  des  Dinglev-Tarifgesetzes 
ihm  allein  zuständen.  In  Anbetracht  der  durch  die 
willkürlichen  Mafsnahroen  der  amerikanischen  Zoll- 
behörden im  internationalen  Handelsverkehr  verursachten 
Störungen  kann  das  Vorgeben  des  amerikanischen 
Schatzsekretärs  nur  mit  Genugtuung  begrüfst  und  die 
Hoffnung  ausgesprochen  werden,  dafs  auch  in  anderen 
Fällen  derartigen  Zollschikanen  ein  Ziel  gesetzt  wird. 


Eine  neue  Zusammenlegung  in  den  Ver.  Staaten. 

Die  bedeutendste  Zusammenlegung  seit  der  Bildung 
der  „TJuited  States  Steel  Corporation"  ist  gegen  Mitte 
des  vorigen  Monats  durch  Vereinigung  der  „Union  Steel 
Company,  Pittsburg  und  der  „Sharon  Steel  Company", 
Sharon.  Pa.,  vollzogen.  Es  sind  dies  die  bedeutendsten 
Draht,  Walzdraht  und  Drahtstifte  erzeugende  Werke, 
welche  aufserhalb  der  „American  Steel  and  Wirt- 
Company-  stehen.  Der  Name  der  neu  gebildeten  Ge- 
sellschaft ist  die  „Union  Steel  Company".  Die  .Sharon 
Steel  Company"  wurde  im  Oktober  1H99  mit  einem 
Kapital  von  zwei  Millionen  Dollars  gegründet,  welches 
inzwischen  auf  sechs  Millionen  Dollars  erhöht  worden 
ist.  Die  im  November  1899  gegründete  „Union  Steel 
Company"  besitzt  ein  Kapital  von  einer  Million  Dollars, 
welches  nominal  ist,  wahrend  volle  sieben  Millionen 
Dollars  für  die  Anlagen  der  Gesellschaft  und  Erz- 
felder verausgabt  sind.  Das  Kapital  der  vereinigten 
Gesellschaften  soll  auf  40  bis  50  Millionen  Dollars 
vermehrt  werden.  ( Jron  kfr.  a.  Soy  l901) 

'  Vgl.  „Stahl  und  Eisen*  1902,  Nr.  2i  S.  1:H1. 


Staatliche  Förderung  der  rassischen  Eisenindast  He. 

Der  russische  Finanzminister  Witte  hat  ein 
Schreiben  an  den  Präsidenten  der  Russischen  Technischen 
Gesellschaft  gerichtet,  in  welchem  er  u.  a.  folgende* 
ausführt : 

„Das  protektionistische  System  in  seiner  Anwen- 
dung auf  die  rassische  metallurgische  Industrie  hat 
gegenwärtig  bereits  dazu  geführt,  dafs  der  Preis  des 
wichtigsten  Produktes,  nämlich  des  Eisens,  denjenigen 
niedrigen  Stand  erreicht  hat,  bei  welchem  eine  weit- 
gehende Verwendung  des  Eisens  als  Baumaterial  voll- 
kommen erschwinglich  und  vorteilhaft  erscheinen  mufs. 
Wenn  man  jedoch  die  Praxis  des  Baugewerbes  in 
Rufsland  betrachtet,  so  ergibt  sich,  dafs  es  eine  Art 
von  Scheu  vor  dem  Eisen  als  Baumaterial  besitzt  und 
sich  an  der  gewohnheitsmäfsigen  Bauweise  hält,  nach 
welcher  ausschliefslich  Ziegel  und  Holz  zur  Verwendung 
gelangen.  Dieses  Verhalten  dem  Eisen  gegenüber  war 
vor  16  bis  20  Jahren  einigermafsen  erklärlich,  als  diu 
Preise  des  Eisens  dasselbe  bei  billigen  Bauten  fast 
unerschwinglich  machten.  Gegenwärtig  jedoch  sollt«- 
man  eine  weitergehende  Verwendung  dieses  Metalle« 
in  den  verschiedeneu  Zweigen  des  Baugewerbes,  des 
Schiffbaues  u.  s.  w.  erwarten.  Die  Frage  der  möglichst 
weiten  Verbreitung  des  Eisens  als  Baumaterial  ist  für 
die  Eisenindustrie  eine  ungemein  wichtige,  und  ich 
halt«  es  für  sehr  wünschenswert,  dafs  die  Kaiserliche 
Technische  Gesellschaft  die  Initiative  dazu  ergreift, 
dafs  ein  besonderer  Kongrefs  zur  Erörterung  der  vor- 
'  liegenden  Frage  berufen  wird;  dem  Kongrefs  hätten 
!  Personen,  die  durch  ihre  Bautätigkeit  bekannt  sind, 
!  Vertreter  der  metallurgischen  Industrie,  der  Stadt« 
I  und  Landschaften  und  derjenigen  Ressorts  anzugehören, 
|  die  zu  der  Sache  in  Beziehungen  stehen."  Der  Ver- 
j  waltungsausschurs  der  Russischen  Technischen  Gesell- 
j  schaft  hat,  wie  der  „Russisch-Deutsche  Bote"  unter  dem 
i  23.  November  1902  berichtet,  die  ihm  seitens  des 
j  Finanzministers  gegebene  Anregung  zur  Veraustaltuug 
eines  Kongresses  <ler  bezeichneten  Art  bereitwilligst 
aufgegriffen  und  den  Entwurf  des  Beratungsprogramm»<s 
der  Versammlung  zunächst  an  die  betreffenden  Ab- 
teilungen der  Gesellschaft  zur  Vorberatung  gelangen 
lassen.  Es  ist  zugleich  beschlossen,  mit  dem  bereits 
in  nächster  Zeit  einzuberufenden  Kongrefs  eine  Aus- 
stellung für  die  in  Frage  kommenden  Zweige  der  Eisen- 
industrie zu  verbinden.  Aufser  durch  Anweisungen 
und  Ratschläge  ist  die  russische  Regierung  bestrebt, 
der  heimischen  Eisenindustrie  direkt  durch  Bestellungen 
in  kräftigster  Weise  zu  Hilfe  zu  kommen.  Der  Bau 
der  in  Angriff  genommenen  neuen  Staatsbahnen,  unter 
denen  sieh  auch  solche  von  ungewöhnlicher  Erstreckung 
befinden,  wie  die  Orenburg-Taschkenter,  wird  mög- 
lichst beschleunigt,  ebenso  die  Auswechslung  der  zu 
leichten  Schienen  der  Sibirischen  Bahn  gegen  solche 
von  normalem  Profil  und  alle  Lieferungen  für  diese 
Neubauten  an  Schienen,  Brücken  und  rollendem  Ma- 
terial werden  ausschliefslich  den  beimischen  Eisen- 
werken und  Maschinenbauanstalten  zugewiesen.  Der 
jährliche  Mindestbedarf  ist  berechnet  auf  19  Millionen 
Pud  Schienen.  22000  Wagen  und  1150  Lokomotiven 


Schwedische  Eisenerze. 

In  der  .Revista  Minera"  vom  IG.  November  1902  u.  ff. 
veröffentlicht  der  spanische  Ingenieur  P.  de  Celis 
einen  eingebenden  Bericht  über  seine  Studienreise 
nach  den  bekannten  Eisenerzgruben  von  Gellivara, 
Kirunavaara  und  Luossavara,  dem  wir  zur  Ergänzung 
unserer  früheren  ausführliehen  Mitteilungen  über  diese 
Erzvorkommen*  folgendes  entnehmen  : 

Die  im  Anschlufs  an  die  seit  dem  Jahre  1887 
bestehende  203  km   lange  Strecke   Luleä  —  Gellivara 


I 


•  „Stahl  und  Eisen"  1884  S.  307.  1899  S.  «1  und  ff. 
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erbaute  neue  HM)  km  lange  Linie  Gellivara  -  Kirunavara 
ist  vor  kurzem  dem  Verkehr  übergeben  worden,  die  Bahn 
von  Kiiunavara  bis  zu  dem  am  Öfoten-Fjord  gelegenen 
Viktoria  Hafen,  die  eine  Länge  von  177  km  besitzen 
wird,  «t  im  Hau  begriffen  undsoll  bis  Ende  des  Jahres 
1902  fertiggestellt  »ein.  Diese  letztere  Linie  ist  für 
den  Transport  der  Kirunavara-  und  LuoBSavaraerze 
bestimmt  und  bietet,  wie  wir  seiner  Zeit  erwähnten, 
gegenüber  der  Strecke  Kiruna — Gellivara — Lulea  den 
besonderen  Vorteil,  dafs  der  am  Ende  der  Bahn  liegende 
Verschiffungshafen  Viktoria  daa  ganze  Jahr  hindurch 
eisfrei  bleibt.  Nach  den  unter  Berücksichtigung  der 
neaeren  Aufschlugt!*  gemachten  Schätzungen  beträgt 
der  über  dem  Niveau  des  Lnossajärvisees  anstehende 
Erzvorrat  des  Kirunavaraberges  über  300  Mill.  Tonnen, 
während  I.undbohm  in  seinen  früheren  Schätzungen 
cor  265  Millionen  Tonnen  veranschlagt  hatte.  Von 
der  enormen  Erzmasse  von  Kiirunavaara  stehen  etwa 
fiö*  4  nnter  freiem  Himmel  an,  der  Rest  ist  von  einem 
iVckgebirge  von  geringer  Mächtigkeit  Uberlagert,  so 
dtT»  sich  selbst  hier  die  Vorrichtung  der  Lagerstätten 
auf  die  Entfernung  des  Abraums  beschränkt.  Die 
Abliau Verhältnisse  sind  demnach  äufserst  einfach. 
Zoaächst  hat  man  einen  massiven  Erzkörper  von 
ÄÖO  m  Abbaulänge,  60  m  mittlerer  Mächtigkeit  und 
einer  unmittelbar  verfügbaren  Höhe  von  mehr  als 
150  m  in  Angriff  genommen,  welcher  an  100  Millionen 
Tannen  Erz  enthält.  Der  Abbau  erfolgt  in  Sohlen 
von  je  80  m  vertikalem  Abstand,  von  diesen  waren 
tur  Zeit  der  Anwesenheit  des  Berichterstatters  drei  in 
Angriff  genommen.  Da  in  Anbetracht  des  rauhen 
Klimas  im  Winter  die  Tagebaue  zeitweise  eingestellt 
«erden  müssen,  so  ist  Tur  diese  Jahreszeit  ein  unter- 
irdischer Betrieb  vorgesehen.  Der  Schichtlohn  schwankt 
rrijcben  3  und  5  Kronen  je  nach  Art  der  Arbeit. 
l>ie  Bezahlung  der  Häuerarbeiten  erfolgt  nach  der 
Leistung  im  Gedinge  und  zwar  beträgt  der  Preis  für 
«las  Kubikmeter  au  Ort  und  Stelle  bei  losen  Massen 
wie  Erde  und  dergl.  1,5  Kronen,  bei  Erz  3  bis  8,50 
und  bei  Porphyr  3,50  bis  4,50  Kronen.  Da  eine 
tägliche  Leistung  bis  zu  7  Kubikmeter  Erde  oder  2  bis 
■i  Kubikmeter  Krz  erreicht  wird,  so  ist  die  Bezahlung 
eine  hohe  zu  nennen.  Im  Monat  September  dieses 
J thres  betrug  der  mittlere  Schichtlohn  7,08  Kronen,  der 
Purrhschnitt  von  Mai  bis  September  betrug 5,97  Kronen. 
Die*  gilt  natürlich  nur  für  die  Häuer,  während  die 
Tagelöhner  etwa  8  Kronen  verdienen.  In  den  unter- 
irdischen Betrieben  wird  sich  nach  Schätzung  der  '. 
trhwedischen  Ingenieure  der  Preis  f.  d.  Kubikmeter 
taf  5  bis  6  Kronen  stellen.  Aus  dem  Kirunavara- 
Ugrr  glaubt  man  mit  Leichtigkeit  eine  jährliche  ; 
r'örierung  von  2  bis  4  Millionen  Tonnen  erzielen  zu  ' 
können,  tatsächlich  seheint  dieselbe  nur  von  der  j 
Leistnng  der  Eisenbahn,  der  Zahl  der  Arbeiter  und  • 
der  geschäftlichen  Entwicklung  des  Unternehmens  ! 
abzuhängen.  Die  Arbeiterschaft  rekrutiert  Bich  zum 
?röfsten  Teil  aus  Nord-  und  Mittelschweden  sowie  aus  , 
Finland.'  Die  in  neuerer  Zeit  begonnene  Knssifikation 
dieser  letzteren  Provinz  hat  eine  wachsende  Ein- 
»anderung  finnischer  Arbeiter  vcranlafst,  die  den 
schwedischen  Grubenbetrieben  sehr  zu  statten  kommt. 
Für  Wohlfahrtseinrichtungen,  Altersversorgung  u.  s.  w. 
t»t  trotz  der  Neuheit  des  Betriehes  in  umfassender 
Weis«  Sorge  getragen.  Für  den  Eitransport  sind 
rwei  Klassen  von  Güterwagen  vorgesehen,  solche  von 
25  t  and  solche  von  45  t  Ladefähigkeit.  Die  ersteren 
find  bereits  vorhanden,  die  letzteren  im  Bau  begriffen. 
Am  diesen  Wagen  wird  man  Züge  von  800  bis  1000  t 
Ladefähigkeit  zusammensetzen. 

Das  nördlich  vom  Luossajärvi-See  gelegene  Lager 
von  Luossavara  ist  mit  Ausnahme  einer  kleinen  Eut-  | 
btä&ung  in  der  Sähe  des  höchsten  Gipfels  mit  Alluvium 
«ad  Gletscherschutt  bedeckt.    Seine  ungefähre  Aus-  I 
dehnung  und    Lage  sind  durch   Schürfarbeiten  und 
magnetische  Messungen  ermittelt.    Der  Erzvorrat  wird  \ 


von  Lundbohra  schätzungsweise  auf  8800000  cbm 
entsprechend  etwa  18  Millionen  Tonnen  veranschlagt. 
Obgleich  nach  Ansicht  des  Berichterstatters  das  Lager 
von  Luossavara  gleichfalls  einen  leichten  Abbau 
gestattet  und  sich  eine  jährliche  Forderung  von  500000  t 
erzielen  liefse,  spielt  dasselbe  doch  dem  enormen 
Erzkörper  von  Kirunavara  gegenüber  eine  unter- 
geordnete Holle.  Beträchtlicher  sind  die  Lager  des 
Gellivaradistriktes,  auf  denen  bereits  ein  bedeutender 
Bergbau  umgeht  und  dessen  Erzvorrat  auf  100  Millionen 
Tonnen  geschützt  wird. 

Die  Eröffnung  der  Lofoten*  Eisenbahn. 

Die  provisorische  EröfTnnng  der  für  den  Transport 
der  nordschwedischen  Eisenerze  hochwichtigen  schwe- 
disch-norwegischen Lofoten-Eisenbahn  ( Lulea- Narvik\ 
der  nördlichsten  der  Welt,  fand  am  15.  November  1902 
statt,  während  die  offizielle  Eröffnungsfeier  erst  im 
Juni  1903  abgehalten  werden  soll.  Am  15.  November 
traf  nämlich  der  erste  Passagierzug  aus  Stockholm  in 
dem  norwegischen  Hafen  Narvik  ein,  am  17.  November 
der  erste  Eitransport  aus  dem  Bergwerksdistrikte 
Luossavara.  Täglich  kommen  jetzt  Eitransport«  in 
Narvik  an.  Die  Erzverschift'nngen  werden  indessen 
erst  im  Laufe  des  Januar  beginnen ,  da  die  Hafenanlagen 
noch  nicht  ganz  vollendet  sind. 

(.ötterrelchUchet  HiadcHmutam-.) 

Die  Mesaba-Elsenerzlager. 

In  ,Iron  Age'  vom  23.  Okiober  v.  J.  findet  sich 
ein  von  C.  K.  Leith  für  die  United  StatesGeologic.il 
Survey  verfafster  Bericht  Ober  den  Mesaba-Eisenerz 
distrikt  von  Minnesota,  aus  dem  einige  der  wichtigsten 
Angaben  hier  Platz  linden  mögen. 

In  Anbetracht  der  weichen  Beschaffenheit  der 
Mesabaerzc  und  ihres  Vorkommens  in  geringer  Teufe 
kann  ein  grufser  Teil  derselben  durch  Aufdeckarbeiten 
unter  Zuhilfenahme  von  Damplscliaufelu  gewonnen 
werden.  Nicht  weniger  als  die  Hälfte  der  im  Jahre  19  il 
geforderten  Mesabaerze  wurde  durch  Dampfschaufeln 
direkt  in  Eisenbahnwagen  verladen.  Unter  weniger 
günstigen  Verhältnissen,  z.  B.  wo  die  horizontale 
Plächenausdehmmg  der  Lagerstätte  im  Verhältnis 
zur  Länge  gering  ist  oder  die  Bewältigung  des  Ab- 
raums (Gletscherschutt)  bedeutende  Kosten  verursacht, 
mufs  man  zum  unterirdischen  Abbau  seine  Zuflucht 
nehmen.  Die  Erze  werden  dem  Lake  Superior  mittels 
Eisenbahnen  zugeführt.  In  den  Transpurt  teilen  sich 
drei  Gesellschaften  :  die  Duluth,  Missahe  &  Northern 
die  Duluth  &  Iron  Hange  und  die  Eastern  Railway 
of  Minnesota.  Zur  Verschiffung  dienen  die  Häfen 
Two  Harbers,  West  Duluth  und  Superior  (samtlieh 
in  Minnesota),  welche  mit  umfassenden  Dockanlageii 
versehen  sind.  Die  bedeutenderen  an  der  Erzförderung 
lieteiligten  Firmen  bedienen  sich  eigener  Dampfer. 
Die  bei  weitem  gröfsle  Flotte  von  120  Schiffen  ist 
im  Besitze  der  United  Slales  Steel  Corporation, 
während  die  Gesamtzahl  Mesahaerz  ladender  Schiffe 
zur  Zeit  160  nicht  übersteigt.  Der  Mesabadislrikt,  welcher 
im  Jahre  1 81»  1  noch  uliaufgeschlossen  war.  erreichte 
bereits  im  Jahre  189'»  die  gröfste  Förderung  in  der 
Gegend  des  Lake  Superior,  indem  er  in  diesem  Jahr 
den  MarqueUedistrikt,  welcher  bis  dahin  die  Führung 
besessen  hatte,  überholte.  Im  Jahre  1901  machten 
die  Mesabaerze  bereits  44  >  der  ganzen  Förderung 
am  Lake  Superior  aus  und  rückte  damit  Minnesola 
an  die  Spitze  der  eisenerzeugenden  Staaten  der 
amerikanischen  Union.  Der  Erzvorrat  der  einzelnen 
Lager  beläult  sich  von  einigen  wenigen  Tausend  Tonnen 
bis  hinauf  zu  einem  geschätzten  Maximum  von 
70  Millionen  Tonnen.  Der  gegenwärtig  anstehende 
Vorrat  an  reichem  d.  h.  mehr  als  58  bis  59  ent- 
haltendem Erz  wird  auf  400  bis  »300  Millionen  Tonnen 
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geschätzt,  gewöhnlich  rechnet  man  mit  500  Millionen. 
Hiervon  halben  20  bis  25  "/«  Bessemerqualität.  Erze 
mit  weniger  als  58  bis  59  °/»  Eisen  sollen  angeblich 
in  ungeheuren  Mengen  vorhanden  sein.  Dieselben 
werden,  soweit  sie  mehr  als  40  ",'«  enthalten,  als 
Reserve  stehen  gelassen  oder,  wenn  sie  aus  betriebs- 
technischen Gründen  gewonnen  werden  müssen,  fflr 
die  Zukunft  aufgehäuft,  falls  sich  dies  ohne  gröfsere 
Kosten  bewerkstelligen  läfst.  Da  der  gesamte  Erz- 
vorrat  der  alten  Lager  am  Lake  Superior  auf  nur 
2")0  Millionen  Tonnen  geschätzt  wird,  so  ist  ersicht- 
lich, dais  die  Mesabaerze  in  der  Zukunft  der  amerika- 
nischen Eisenirdustrie  eine  grolse  Rolle  zu  spielen 
l>estinimt  sind.  Bezüglich  der  Eigentumsverhältnisse 
sei  noch  bemerkt,  dals  die  Förderung  der  Mesabaerze 
in  wenigen  Händen  liegt,  72  %  derselben  entfallen 
allein  auf  die  United  States  Steel  Corporation. 


Die  Erze  der  Insel  Elba. 

Zu  der  einer  französischen  Quelle  entnommenen 
Notiz  über:  „Die  Erze  der  Insel  Elba"  in  Heft  22, 
1902  S.  1260,  ist  uns  von  der  Gesellschaft  ^Elba, 
Societa  Anoniuia  di  Miniere  e  di  Alti  torni" 
folgende  Berichtigung  zugegangen : 

„In  dem  Keferat  über  die  Erzlager  der  Insel  Elba 
werden  Annahmen  ausgesprochen,  welche  wir  nicht  un- 
herichtigt  lassen  können.  Die  Erze  der  Insel  Elba  haben 
von  ihrer  Reichhaltigkeit  und  ihrer  Reinheit,  welche 
sie  zum  Gegenstand  der  Nachfrage  in  der  ganzen 
eisenhüttenmännischen  Welt  gemacht  haben,  nicht  nur 
nichts  verloren,  sondern  sind  anch  in  genügenden 
Mengen  vorhanden,  um  die  in  Porteferraio  errichteten 
Hochöfen  für  Jahre  hinaus  zu  versorgen.  Wir  fügen 
hinzu,  dafs  wir  aus  diesen  Erzen  gegenwärtig  ein 
Roheisen  erblasen,  welches  mit  den  reinsten  in  irgend 
einem  beliebigen  Teile  der  Welt  dargestellten  Erzeug- 
nissen in  vorteilhaften  Wettbewerb  treten  kann,  nament- 
lich ist  der  Schwefelgehalt  geringer  als  der  der  guten 
in  Europa  hergestellten  Hamatite,  in  sehr  vielen  Fallen 
ist  der  Schwefel  sogar  nur  in  Spuren  vorhanden.  Diese 
Ergebnisse  sind  durch  das  gewöhnliche  Verfahren  er- 
halten und  bei  einem  Hoehofengange ,  welcher  eine 
Tageserzeugnng  von  200  t  Hämntitroheisen  Nr.  1  und 
mehr  f.  d.  Ofen  gestattet" 


Feld-  und  Industriebahnen  In  China. 

Feld-  und  Industriebahnen  finden  in  China  bis 
jetzt  noch  sehr  geringe  Verwendung.  Für  die  Fort- 
schaffong  von  Lasten  steht  menschliche.  Arbeitskraft 
zu  billigem  Preise  in  unbeschränkter  Menge  zur  Ver- 
fügung, nnd  es  ist  bezeichnend,  dafs  selbst  in  Hafen- 
plützen  wie  Shanghai  der  riesige  Lastenverkehr,  der 
sich  beim  Laden  nn<l  Löschen  der  Dampfer  abspielt, 
aiisschliefslicb  durch  Kulis  mit  Hilfe  von  Bambus- 
stangen und  Stricken  bewältigt  wird. 

Auch  auf  anderen  Gebieten  der  wirtschaftlichen 
Tätigkeit  ist  >:as  Bedürfnis  für  die  erwähnten  Bahnen 
kaum  vorhanden.  Eine  richtige  Forstwirtschaft  besteht 
nicht;  io  der  Landwirtschaft  herrscht  der  Kleinbetrieb; 
die  wenigen  nach  ausländischem  Muster  eingerichteten 
Fabriken  kommen  nicht  in  Betracht;  Strufsenanlagcn 
in  gröfserem  Mafsstabe  werden  nicht  unternitnmen, 
und  beim  Eisenbahnhau  bedient  man  sich  für  die  Erd- 
arbeiten kleiner  Körbe  oder  Schubkarren.  Augen- 
scheinlich stellt  sich  in  allen  diesen  Fällen  menschliche 
Arbeit  billiger  als  die  Anlage  und  Unterhaltung  einer 
Hahn,  und  das  Moment  der  Zeit  kommt  kaum  in  Frage. 

Daher  hat  auch  die  deutsche  Industrie,  wie 
Dr.  D  eli  ii  s,  HnndcUsah  verständiger  beim  Kaiserlichen 
(ieneralkonsulat  in  Shanghai,  in  einem  Schreiben 
vom  <).  Oktober  v.  .1.  bestätigt,  trotz  aller  Anstrengungen, 


die  sie  seit  Jahren  auf  diesem  Gebiete  in  China  macht, 
nur  sehr  geringe  Erfolge  aufzuweisen.  Von  bedeutenderen 
Unternehmungen,  bei  denen  Feld-  und  Industriebahnen 
zur  Verwendung  gekommen,  sind  die  Erdarbeiten  bei 
;  der  Anlage  der  deutschen  Niederlassungen  in  Hankau 
I  und  Tientsiu  zu  erwähnen;  ferner  wurde  vor  einigen 
I  Jahren  eine  kleine  Bergwerksbahn  in  der  Nähe  von 
Hankau  und  eine  knrze  Strecke  für  die  Münzstätte 
in  Nanking  zur  Fortschaftung  schwerer  Maschinen- 
teile angelegt    Ein  Bedürfnis  für  Feld-  nnd  Industrie- 
bahnen wird  sich  in  gröfserem  Umfange  in  China 
wohl  nicht  eher  einstellen,  als  bis  die  Ausbeute  der 
Kohlen-  und  Erzlager  des  Landes  unter  Leitung  von 
Ausländern  ernsthaft  in  Angriff  genommen  wird. 

Prämiierung  auf  der  DBsseldorfer  AnssteUimg. 

Hierzu  wird  uns  von  der  Kölnischen  Ma- 
schinenbau-Aktiengesellschaft, Köln -Bayen- 
thal, nachträglich   folgendes  mitgeteilt:    Durch  den 
I  Umstand,  dafs  die  genannte  Gesellschaft  bei  Anmel- 
'  dung  ihrer  Ausstellungsobjekte,  nimlich  ihrer  Gaskraft- 
I  Gebläsemaschine,  Kraftgas-Generatoranlage,  Gasdruck - 
regulatoren,  Gassauger,  Gasumlaufregler  u.  s.  w.,  >re- 
wissermafsen   eine  geschlossene  Gasfach  Ausstellung 
anmeldete,  wurde  dieselbe  in  Gruppe  XIX,  Bau-  und 
und  Ingenieurwesen,  klassifiziert,  was  schliefslich  zur 
,  Folge  hatte,  dafs  auch  später  in  dem  Verzeichnifs  der 
j  stattgehabten  Prämiierung  die  Finna  in  Gruppe  XIX 
I  als  mit  der  goldenen   Medaille  prämiiert  auf- 
!  geführt  wurde,  obwohl  der  Schwerpunkt  ihrer  Aus- 
stellung in  Gruppe  IV,  Maschinenbau  lag.    Das  der 
'  Kölnischen     Maschinenbau  -  Aktiengesellschaft  zuge- 
I  gangene  Diplom  zur  goldenen  Medaille  besagt  auch 
ausdrücklich,   dafs  diese  Auszeichnung  ihr  für  ihre 
Leistungen   im   Gebläse-  und  Gasmaschinenbau  zu- 
erkannt worden  ist. 

t 

Angab«  der  Erscheinungszeit  auf  Katalogen, 
Prospekten  nnd  dergl. 

Von  dem  Kaiserlichen  Patentamt,  Abteilung  für 
Warenzeichen,  geht  uns  folgende  Mitteilung  zn :  In 
Warenzeiehensacnen  wird,  wenn  es  sich  um  Frei- 
zeichenermittlungen oder  Löschungssachen  handelt,  es 
häufig  erforderlich,  urkundliches  Material,  wie  Kata- 
loge, Preislisten,  Etiketten  und  dergl.  zum  Beweise 
der  Verwendung  von  Zeichen,  deren  Freiheit  behauptet 
ist,  zu  beschaffen.    Die  meisten  der  dem  Patentamt 
Uberreichten  Kataloge  und  Preislisten  tragen  im  Druck 
nicht  das  Datum,  das  die  Zeit  ihres  Erscheinens  er- 
|  kennen  läfst;  sie.  sind  deshalb  meistenteils  —  nach 
!  der  ständigen  Rechtsprechung  des  Patentamts  —  als 
Beweismaterial  nicht  verwendbar:  auch  die  nachträg- 
lich Tür  die  Zwecke  des  patentamtlichen  Verfahrens 
hinzugefügten  schriftlichen  Angaben  genügen  nicht 
schon  deshalb  nicht,  weil  erst  wieder  bewiesen  werden 
mufs,  von  wem  uud  wann  und  ob  mit  Recht  die  Ver- 
merke gemacht  worden  sind.    Die  Folge  davon  ist, 
I  dafs  in  zahlreichen  Fällen  zu  zengeneidlichen  Ver- 
i  nehmungen  geschritten  werden  mufs.    Diese  werden 
•  aber  von  einem  grofsen  Teil  des  interessierten  Publi- 
kums als  Belästigung  empfunden:  dazu  kommt,  dafs 
sie  eine  unerwünschte  V  erzögerung  der  Erledigung 
J  solcher  Freizeichenermittlungen,  mitunter  über  Jahres- 
frist hinaus,  nach  sich  ziehen,  da  nicht  selten  dio 
allein  über  die  einschlägigen  Fragen  informierten  Per- 
sönlichkeiten der  Terminsiadung  zuuichst  nicht  Folge 
leisten  können  u.  s.  w.    Es  scheint  deshalb ,  als  läge 
es  im  eigenen  Interesse  der  Fabrikanten  und  Kaufleute 
selb  t,  wenn  sie  sich  entschließen  würden,  von  vorn- 
I  herein   hei  der  Ausgabe  von  Katalogen,  Prospekten 
i  und   dergl.  grundsätzlich   an  sichtbarer  Stelle  deren 
!  Erscheintmgsze't  durch  den  Druck  anzugeben. 
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Jahrbach  der  Elektrochemie.  Berichte  über  die 
Fortschritte  des  Jahres  1001.  Unter  Mit- 
wirkung der  HH.  Dr.  P.  Askenasy-Karlsruhe, 
Professor  Dr.  W.  Borchers-Aachen,  Professor 
Dr.  K.  Elbs-GiefBen,  Dr.  F.  Harma-Würzburg, 
Privatdozent  Ingenieur  F.  von  Kögelgen- 
Aachen,  Dr.  M.  Magdan-Breslau,  herausgegeben 
von  Dr.  Heinrich  Danneel,  Privatdozent 
der  physikalischen  Chemie  und  der  Elektro- 
chemie an  der  Technischen  Hochschule  zu 
Aachen.  VHI.  Jahrgang.  Halle  a.  S.  Verlag 
rou  Wilhelm  Knapp. 

Hit  dem  vorliegenden  Jahrgang  haben  die  ver- 
dienstvollen Gründer  und  bisherigen  Herausgeber  dieses 
;n  weitesten  Kreisen  hochgeschätzten  Werkes  die 
fernere  Redaction  an  Dr.  H.  Danneel,  einen  ihrer 
früheren  Mitarbeiter,  abgegeben.  Trotz  des  ein  wenig 
«rinderten  Titels  bildet  das  Buch  durchaas  eine  Fort- 
**rztnig  der  früheren  Jahrringe.  Wie  diese  bietet  es 
d«m  Leser  eine  kritische  und  möglichst  vollständige 
Berichterstattung  über  die  neuesten  Erscheinungen  auf 
den  Gebiete  der  Elektrochemie,  sowohl  in  Bezug  auf 
die  Ergebnisse  rein  wissenschaftlicher  Forschung  als 
»eh  die  aus  der  Praxis  bekannt  gewordenen  hrfah- 
nagen.  Für  den  Eisenhüttenmann  hat  das  Kapitel 
fiber  elektromagnetische  Aufbereitung  besonderes  Inter- 
esse. Dafs  Jas  Jahrbuch  der  Elektrochemie  einem  tat- 
»ichlich  gefühlten  Bedürfnis  entspricht,  dürfte  unter 
uderem  auch  ans  dem  beständig  wachsenden  Umfang 
dt*  Baches  zu  si  hliefsen  sein,  der  seit  dem  letzten  ' 
Mrg»ng  um  aber  100  Seiten  gestiegen  ist,  so  dafs 
«  jetrt  726  Seiten  beträgt 


Gateinskunde  für  Techniker,  Bergingenieure  und 
Studierende  der  Natwrwi**rn*rltnften.  Von  Prof. 
Dr.  F.Rinne.   Hannover,  Gebrüder  J&necke. 

Die  vorliegende  Gesteinskunde  soll  in  erster  Linie 
lern  Bedürfnis  der  Architekten,  Ingenieure,  technischen 
Chemiker  u.  s.  w.  dienen,  deren  Berufstätigkeit  die 
fitwinnung  und  Verwendung  von  Gesteinen  mit  sich 
Wagt.  Dem  verfolgten  Zweck  gemnfs  haben  die  geo- 
logischen Verhältnisse,  insbesondere  die  Entstehung  der  i 
Oesteine,  ihre  ja  auch  für  die  Praxis  ungemein  wich- 
tigen Lagerungsverhältnissc,  ihre  chemische  Natur; 
ferner  die  Methoden  und  Ergebnisse  der  mineralogischen 
l'otersoehang  umfassende  Berücksichtigung  erfahren, 
»khrend  der  Verfasser  sich  in  Bezug  auf  den  rein 
[■«trographischen  Teil  zn  Einschränkungen  gezwungen 
»th.  Trotzdem  ist  die  wissenschaftliche  Grundlage 
i>*  Werks,  dessen  Wert  durch  eine  reichliche  Anzahl 
vortrefflicher  Originalabbildungen  noch  wesentlich  er- 
höht wird,  durchaus  gewahrt  und  dürfte  dasselbe  dem 
logmieur  und  Techniker  sowie  manchem  anderen 
Prtonde  der  Natur  ein  höchst  willkommener  Berater 
nid  Führer  sein. 


iMenhüttenkunde.  Von  A.  Krauss,  Diplom. 
Hutteningenieur.  Leipzig,  G.  J.  Göschenschc 
Verlagsbuchhandlung. 

Das  vorliegende  kleine  Werk  gehört  der  „Sarom- 
Iwg  «iöschen"  an,  deren  Ziel  ist,  dem  gebildeten  Laien 
*u»  klare,  leicht  verstandliche  Einführung  in  sämt- 

I.ss 


liehe  Gebiete  der  Wissenschaft  and  Technik  zu  geben. 
Es  bringt  diesem  Zwecke  entsprechend  in  zwei  kleinen 
Bändchen,  von  denen  das  eine  das  Roheisen,  das  andere 
das  Schmiedeisen  bebandelt,  einen  dem  Verständnis 
des  Laien  angepafsten  Abrifs  der  Eisenhüttenkunde, 
welcher  die  gestellte  Aufgabe  in  glücklicher  Weise  löst. 


Johows  Hilfsbuch  für  den  Schiffbau.  Zweite  voll- 
ständig umgearbeitete  Auflage.  Herausgegeben 
von  Ed.  Krieger,  Marine-Oberbaurat  Berlin. 
Julius  Springer. 

Die  Neubearbeitung  des  bereits  in  seiner  ersten 
Auflage  mit  angeteiltem  Beifall  begrüfsten  Hilfsbaches 
ist  auf  Wunsch  der  Angehörigen  des  verstorbenen 
H.  Johow  vom  Verfasser  übernommen  und  in  vor- 
züglichster Weise  durchgeführt  Infolge  des  bedeuten- 
den Aufschwunges,  den  der  deutsche  Schiffbau  in  den 
beiden  letzten  Jahrzehnten  genommen  hat,  sind  um- 
fassende Umarbeitungen  erforderlich  gewesen,  wobei 
in  anzuerkennender  Weise  Wert  darauf  gelegt  ist  die 
hinzugefügten  Zahlenheispiele  möglichst  ausschliefslich 
dem  heimischen  Schiffbau  sn  entnehmen.  Inhaltlich 
zerfallt  das  Werk  in  vier  Hauptteile.  Der  erste  ent- 
hält eine  mit  besonderer  Rücksicht  auf  die  Bedürfnisse 
des  Schiffbauingenieurs  bearbeitete  Zusammenstellung 
mathematischer  und  anderer  Tabellen,  sowie  eine  An- 
zahl Abschnitte,  welche  das  Wichtigste  aus  der  Festig- 
keitslehre, der  Hydraulik  and  anderen  Hilfswissen- 
schaften der  Technik  enthalten.  Lediglich  dem  Schiff- 
bau ist  der  folgende  Teil  gewidmet  der  dritte  amfafst 
die  Bewaffnung  der  Schiffe  und  der  vierte  die  gesetz- 
lichen Bestimmungen  und  andere  Vorschriften. 


Technisches  Auskunftsbuch  für  das  Jahr  190H. 
Von  Hubert  Joly.  Mit  136  in  den  Text 
gedruckton  Figuren.  Zehnter  Jahrgang.  Leip- 
zig, K.  F.  Koehler. 

Die  in  der  10.  Auflage  vorliegende  Neubearbeitung 
zeigt  gegenüber  der  vorigen  erhebliche  Verbesseningen 
und  Änderungen ,  so  dafs  wir  dieses  anerkannt  vor- 
zügliche Nachschlagebach  allen  Fachgenossen  als  will- 
i  kommenen  und  bewährten  Ratgeber  aufs  neue  empfehlen 
können. 


Grundrifs  der  Elektrotechnik  für  technische  Lehr- 
anstalten. Von  Dr.  W.  Briisch,  Oberlehrer. 
Leipzig.    B.  G.  Teubner  1902. 

Der  Verfasser  hatte  im  Jahre  1900  wiederholt 
eine  Reihe  von  Experimentalvorträgen  Uber  die  An- 
wendung der  Elektrizität  im  Bergbau  für  die  Beamten 
mehrerer  hervorragender  schlesiscner  Berg-  and  Hütten- 
werke gehalten  und  diese  Vorträge  später  zu  einem 
Leitfaden  zum  Gebrauch  beim  Unterricht  in  der  ober- 
sch lesischen  Bergschule  umgearbeitet  Aus  letzterem 
Leitfaden  ist  durch  abermalige  Umarbeitung  das  vor- 
liegende Buch  hervorgegangen.  Dasselbe  ist  demnach 
den  Bedürfnissen  der  technischen  Mittelschalen  an- 
gepafst  and  enthält  das  für  den  praktischen  Betrieb 
Wissenwerteste  unter  Verzicht  auf  weitgehende  Wissen- 
schaftlicbkeit  in  klarer,  allgemein  verständlicher  Form, 
so  dafs  der  Zweck  des  Buches  vollständig  erreicht  ist 
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H'J   Hühl  und  Kiann. 


Zur  l<PM|irediunt(  «lud  eingegangen: 

/>»'*  M'(ii7m«(/  ihr  Fördermaschine.  Von  Wilhelm 
Wil  l*.   Khh.mi,  (1.  D.  Haodokor.    l'rei»  4  U*. 

Geschichte  des  Steinknhlenl>ergu>crks  Vereinigte  Siilzer 
und  Svuuk  nobnt  liiHtorimih-HtfttistlBchen  Ab- 
hutittlmitrori  mit  beaomlttTor  HtMrilckBichtlgung 
von  Stadl  und  Stift  Kaum.  Von  Albert  von 
VVnldlli»umui.  Kaien,  Ii.  D.  Baedeker, 
l'ioia  ti  *. 


88.  Jahrg.  Nr.  1. 


Geschichte  des  Eisens.  Von  Dr.  Ludwig  Beck. 
Fünfte  Abteilung.  Braunschweig,  Friedrich 
Vieweg  &  Sohn. 

Year  Hook  of  the  Michigan  College  of  Mine» 
1901—1902.  Houghton,  Mich.  Publiiihed  by 
the  College. 

Report  of  the  proeeedings  and  abstracts  of  the  papers 
read  (International  Engineering  Congress,  Glas- 
gow 1901).  Glaagow,  William  Asher. 
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Marktbericht 


Die  Lage  des  nordamerikanischen  Stahl-  und  Eisenmarktes  und  die 

Möglichkeit  deutscher  Einfuhr. 


N kv  York.  den  *».  November  190*. 
Die  des  Kiseu-  und  Stahliuarkte»  der  Ver- 

einigten Staaten  >vu  Amerika  läfat  fortgesetat  erkenn«"!!. 
d*N  «mii  \laii**l  an  Boheisen  and  Stahl  fabrtkaten 
betoht  und  die  hiesige  ludu*trte  daher  noch  nicht 
imxiande  i*«,  den  Bedarf  an  Kertigfahrtkaten  <u  devkea. 
l>ie  .V«t'j»M<  diese-«  Jahre«  *o  attlWrvrdeutlich  >re*tie.fene 
Nachfrage  hat  die  awierikaui*vhe  Kiseniu dttatri*  *txw 
Brakig  \oa  Hoheiten  und  Stahlfahrtkaten  aus  dem 
Auslände  gva  'U<<  «nd  »iich,  allcrdmc-.  in  bedeutend 
genu^vivt»  l' im  fang«,  die  Kinlahr  »vii  WaUwerks- 
ei^engui*.'**.».  wie  kou^trMktiouvuatenai  und  Handel*- 
viM-tt.  ermo^'- .  Ss.  Ihe  Tatsache,  daf*  dieser  Bedarf 
und  »eine  St': .»vi«'  iVc^aag  xit  •iv'.n  Auslände  nur 
eme  «or  überleb,'*  Je  Kfechetttattg  -st,  bleibt  nach  wi« 
»vi  bestehe»,  ab««  durch  e:»e  Kc:':-e  as.orberwebe'jer 
l   ••»•...* :»s  die  Vt.^-.K iv:t  der  K'-rubr  »i\rs 

h  i»-vh  b:*  -v  iv  «*e:tv  H  t'.*«  -ie»  nichsrvu  Jahre* 
gv<vs-c.'<  „<-i  *,..■')-.{  »erui  oi>:*  der  Srre.i  ier  K  'u'.ea- 
*:•>«. '.er  j(  ls.'!>bu'^«r  K  *rti  'i\'n)*i;ri  o  tr  e>.ac 
Abua'iiue  ier  K.  ie*»c;,j'-".-ia i-'.-'eaiiett  K.vb.^ea. 
■»-.'..  I  v    rt.it    -V't:  '  r-v.-: :  \  ■  is    jfv"1  arb«.:ea. 

e  i'i^'n;    ie-    S!re:  »s   rv*-.  a:e    aber  «;-:e 

a  ^e:iisf  •«  b.  t  vu •!.•£.  urvr  »»'.'her  t»*x  a.'.'?  <\  e-se 
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Penn*vlvanien  sowie  rJetriebaeinftelhEiTf a  in  Walz- 
werken waren  die  Folge.  So  Ut  denn  die  augen- 
blickliche 1.4kg«  kaum  anders  als  ra  Beginn  dieses 
Jahre«.  Kommt  ein  früher  nnd  strenger  Winter  mit 
zeitigem  Schneefall  daxu.  so  wird  der  Mangel  an 
Material  «ich  noch  verschärfen,  da  die  Nachfrage  nach 
Kerturfabnkaten  nicht  nachgelassen  hat.  The 
*piesrett  sich  in  den  Preisen  fi 
wieder,  die  ansehnlich  irestieirea  sind.  Die  Annahme 
in  interessierten  und  sachvvrständigen  Kreisen  geht 
dahin,  dat*  der  Winter  ein«  nicht  on bedeutende  Ver- 
mtndervttsr  der  Prvxiaktion  mit  si'h  bringen  wxrd. 
Paam  wirvL  wie  bisher,  eioe  Vermeamng  der  Einfuhr 
aa  t  ei-:e  Ventnacenr^  der  An-r:ir  be»iiazt.  Für 
die  Finfihr  koaa:  «ina-:b«t  R;.";«L 
und  iw*r  neben  K^'~ei>en  rit  >; 
iVatsi.-b'an'i  in  fT'.'fvn  SeDira  ia  i-n  bier 
^«V'.:a:i-n  iaa3  liefern  kazn.  las  fi/  ^netaereirwecke 
b^n  '.ire  p:'>:v  rv-a«  K..  o.  «rtetjefeirokeiaen 
w.r-i  i.  .3  ri'.ljuiei; zu:  i\V>  /  -Le  Tomtie 
irbaa-iei:  -vi  i  r~  '^rv  Ab*  .-. .  isae  fir  hn^iti  nad 
vis  fi-  r  "■  *?"  rame*  S  i^'.*r'n,  rema'hf.  Da 
au-  b  i*r  S  ;  :-a ,  L  b-  itr  Aiioaaia- Bezirk,  ia  «eisex 
K  --Lsen  ii-:-.  o  i&ir«  iir-a  K  ;a.eania3Xet  heeia- 
•.ri.  .7-:r  '«•j.-i«.  :«t  aaa»  '  o  :■  rt  -ra«"  EVck-xn^ 
14  ecwartrrr.  -i  ^ -3  fir  Inr-rrt  w.ri 
lascic.; '  -h  '.a  F*!  '  t.t-  a  iai  ^altatore 
2.aa     r.  13. i  31-  *c  ixr  iii-aa-i.    L  s.  ixi  rh 
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■1  i-r  1-1  :'e  "  1-*  '■  -  l^.-r*  e'.-ix^ri  ).-n.  Na.'h 
L-r  1-  i-»~9  tj-  t  i".:_-u-:s  i^trur  1:^  Al*fiir 
...,.„  v-:_-.       T|.  ;1        V.r~.-,         -inun-a  t  ,a  A»«friia 
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Stahl  and  Eisen.  83 


>i(h  n»eh  dem  Preis  der  Ware.   Der  Zoll  beträgt  für 
ütahlfabrikatc,  Ingots,  Billets,  Blooms  n.  s.  w.   p.  i>rd. 
Werth  1        Ct  oder  weniger  für  1  Pfundengl.— 3/lOOt 
.    1       Ct.  bis  14  10    „  1    „      „    —  4/10Ct 
.    1 4/10  Ct  bis  1 8/10  Ct  „  „    „      „  -6/lOCt 
,    1,8  bis  2,2  Ct  „  „     .      „    -0,7  Ct 

Die  Wertgrenze,  za  welcher  deutscher  Stahl  zum 
Zoll  von  0,8  Ct.  per  Pfund  eingeführt  werden  kann, 
liegt  also  bei  92,627  .1  f.  d.  t  Die  Einfuhr  deutschen 
Suhls  hat  durch  die  Verschiedenheit  der  Auffassung 
ton  dem  der  Verzollung  zu  Gründe  zu  legenden  Werte, 
inf  die  später  genauer  eingegangen  werden  soll,  einen 
bedauerlichen  Schlag  erhalten,  es  ist  jedoch  zn  hoffen, 
dato  bei  der  für  die  Einfuhr  dauernd  günstigen  Situation 
die  Schwierigkeiten  behoben  werden,  sofern  die  deutschen 
Exportpreise  oder  die  Zollbewertungea  der  Auffassung 
>)er  amerikanischen  Zollbehörde  entsprechend  geregelt 
werden. 

Bis  Ende  September  d.  J.  betrug  die  Einfahr  von 
Suhlh&lbfabrikaten  496,5  Millionen  Pfund  im  Werte  von 
5437766/  gegenüber  von  12,8  Millionen  Pfund  im  Wert 
tob  942869'/  im  gleichen  Zeitraum  des  Vorjahres.  Die 
englische  Statistik  gibt  für  RohsUhl  big  Ende  Oktober 
eine  Einfuhr  Englands  nach  hier  von  rund  92  Millionen 
Pfand  im  Wert  von  2470590  Dollars. 

Neben  den  Halbfabrikaten  ist  anch  Abfall  und 
Altmaterial  ein  lohnenden  Absatz  versprechender  Artikel. 
Die  Einfuhr  stieg  von  16000  auf  75488  tons. 

Die  Einfahren  von  Walzwerkfabrikaten  stellten 
sieh  wie  folgt :  pf>Dd 

Stabeisen  ....  47317089   925 103  geringe  Zunahme 
Bandeisen.  .   .  .    7133938    116224 Zunahme  100  > 
Grob-u.FeinbI«che  10587805    396979  geringe  Zunahme 
Esel.  Weifsbleche  104542283  3030288 Abnahme 
Wilzdraht  .   .  .  31602956   682211  geringe  Zunahme 

im  Gewicht 
Wert  gesunken 

Draht  u.  Waren  .   5524519   432983  geringe  Zunahme. 

Wie  ersichtlich,  ist  die  Einfuhrmöglichkeit  Für  alle 
fertigen  Walzwerkserzeugnisse  eine  sehr  beschränkte. 
Sehr  gering  ist  sie  besonders  für  alle  profilierten 
Erzeugnisse,  für  geschweifste  Röhren  und  die  gewöhn- 
lichen Feinbleche.  Im  Vorjahre  hatte  der  Streik  der 
Arbeiter  in  den  Feinblechwalzwerken  der  Steel  Corpo- 
ration eine  gröfsere  Einfuhr  gestattet,  die  sich  auch 
aaf  die  Dynamobleche  erstreckte.  Gerade  in  diesen 
Blechen  hat  aber  die  deutsche  Qualität  sowie  die 
Fnregelmäfsigkeit  der  Lieferung  hiesige  Abnehmer 
sehr  enttäuscht  Es  ist  wohl  nur  für  einzelne  Speziali- 
täten in  Feinblechen,  besonders  für  beste  Qualitäten, 
Absatzmöglichkeit  vorhanden.  Die  Annahme  liegt  ja 
sähe,  dafs  die  Vereinigten  Staaten  von  Amerika,  wenn 
der  Bedarf  an  Fertigfabrikaten  so  hoch  ist,  dafs  er 
ton  der  amerikanischen  Industrie  nicht  gedeckt  werden 
kann,  genötigt  sein  würden,  Fertigfabrikate  zu  impor- 
tieren. Dem  steht  aber,  abgesehen  von  dem  höheren 
Zoll  anf  Fertigfabrikate,  der  Umstand  entgegen,  dafs 
die  hiesigen  Werke  den  Bedarf  an  Fertigfabrikaten 
wohl  zu  decken  imstande  sind,  wenn  ihnen  Halb- 
fabrikat genügend  znr  Verfügung  steht  Der  Unterschied 
irischen  der  Produktionstätigkeit  der  Werke,  welche 
Halbfabrikat  erzeugen,  und  der  Werke,  welche  Fertig- 
fabrikat  erzeugen,  ist  erst  Anfang  dieses  Jahres  eklatant 
ra  Tage  getreten,  obgleich  den  Gesellschaften,  welche 
Wide  Fabrikate  erzeugen ,  die  Tatsache  bekannt  war, 
und  dnreh  den  Bau  zahlreicher  Hochöfen  und  Stahl- 
werke Abhilfe  angestrebt  wurde.  (Der  amerikanische 
Markt  ist  also  in  Hütten-  und  Walzwerkserzeugnissen 
m«hr  das  Absatzgebiet  für  Halbfabrikat  wie  für  Fertig- 
fabrikat)  Neben  den  eingangs  bereits  ausführlicher 
angeführten  Umständen,  die  eine  Verminderung  der 
erwarteten  Produktion  an  Roheisen  und  Stahlfabrikaten 
bewirkten,  kommt  ein  neuer  Faktor  zur  Geltang,  der 
weh  ra  Zukunft  nicht  ohne  tiefere  Wirkang  auf  die 


Produktion  sein  wird.  Es  hat  sich  in  letzter  Zeit  heraus- 
gestellt dafs  die  erwarteten  hohen  Produktionen  der 
Hochöfen  und  Stahlwerke  im  Betriebe  nicht  immer 
erreicht  werden  konnten.  Veränderungen  in  der  Wertig- 
keit und  der  Art  der  Erze,  Schwierigkeiten  in  der 
Koksbeschickung  haben  zu  Betriebsverlusten  and  zum 
Teil  za  Verstopfungen  der  Ofen  and  schweren  Explo- 
sionen geführt.  Man  begegnet  mehrfach  der  Ansicht 
dafs  die  Ausbeute  der  Ofen  mit  der  Zeit  sinken  wird, 
die  benötigte  Produktion  der  Hochofenindustrie  der 
Vereinigten  Staaten  also  nur  durch  eine  weitere  Vor- 
mehrung der  Hochöfen  erreicht  werden  kann.  Der  Bau 
neuer  Ofen  kostet  aber  Zeit  und  viel  Geld.  Der  eigent- 
liche Hüttcuprozefs  im  Hochofen  wie  im  Stahlofen  läfst 
sich  eben  durch  die  besten  mechanischen  Beschickungs- 
und Transportanlagen,  der  Triumph  der  amerikanischen 
Ingenieurkunst,  nicht  beeinflussen.  Im  Gegenteil  scheint 
sogar  die  weitgehende  mechanische  Handhabung  von 
Erzen  und  Koks  durch  Vermehrung  des  Kleinzeugs  and 
Staubabfalls  zu  Nachteilen  zu  führen.  — 

Das  hiesige  Zollgesetz  gewährt  für  importierte 
Materialien,  welche  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  weiter  verarbeitet  werden  und  für  sich  oder 
in  Verbindung  mit  anderen  Materialien  znr  Aasfuhr 

«elangen,  eine  Rückerstattung  deB  bezahlten  Zolles  im 
betrage  von  99°/°  der  gezahlten  Summe.  Ein  Blick 
auf  die  Zollentscheidungen  der  letzten  Monate  zeigt 
dafs  von  dieser  Vergünstigung  weitgehender  Gebrauch 
gemacht  wird.  Der  amerikanische  Fabrikant  welcher 
Iliilbfabrikateyerarbeitet  und  das  Fertigfabrikat  ausführt, 
arbeitet  daher  tatsächlich  ohne  Einfuhrzoll  und  der 
Gedanke,  dafs  zu  den  billigen  deutschen  Exportpreisen 
ja  der  Zuschlag  des  Zolles  für  den  amerikanischen 
Fabrikanten  tritt  un^  er  deshalb  mit  dem  deutschen 
Fabrikanten  nicht  in  Wettbewerb  treten  könnte,  erweist 
•ich  als  falsch.  Was  an  Konstruktionsmaterial,  Fein- 
blechen, Giefsereiroheisen,  Stahlfabrikaten,  Walzdraht 
n.  s.  w.  in  letzter  Zeit  nach  den  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika  exportiert  worden  ist  wurde  oder  wird 
zum  gröfseren  Teil  nach  Verarbeitung  von  hier  wieder 
exportiert  und  damit  das  Material  für  den  hiesigen 
Fabrikanten  zollfrei.  Die  Folgerungen  ans  dieser  Tat- 
sache für  die  deutsche  Industrie  ergeben  sich  von  selbst. 

Die  Grundlage  des  hiesigen  Zollsystems  ist  der 
Wertzoll.  Nach  der  Auslegung,  welche  dem  Wort- 
laut des  Gesetzes  za  teil  geworden  ist,  und  nach  der 
bisherigen  Praxis  ist  der  Einkaufs-  oder  Verkaufspreis 
der  Ware  nicht  der  dor  Verzollung  zu  Gruude  zu  legende 
Wert,  vielmehr  gilt  als  Grundlage  der  Verzollung  der 
Marktwert  einer  bestimmten  Ware.  d.  h.  derjenige 
Wert,  zu  welchem  die  betreffende  Ware  in  den  haupt- 
sächlichsten Märkten  des  Landes,  von  welchem  sie 
erzeugt  wird,  in  den  üblichen  Grofshandelsmengen 
allen  Käufern  in  genannten  Märkten  offen  und  frei 
angeboten  wird.  Das  Zollgesetz  sucht  dadurch,  dafs  es 
;  nicht  den  Fakturenwert  der  speziellen  zur  Abschätzung 
i  kommenden  Warensendung,  sondern  einen  allgemein 
für  die  Ware  geltenden,  oft  fiktiven  Marktwert  der 
Verzollang  zn  Grunde  legt  eine  gewisse  Gleichmäßig- 
keit zu  erzielen.  Die  deutsche  Industrie  wird  mit  dieser 
Auffassang  rechnen  müssen.* 

•  Wrir  bitten  auch  8.  1311  in  Nr.  23  v.  J.  zu  ver- 
gleichen. Ist  ein  Zustand  schon  schlimm  genug,  bei 
welchem  ein  „fiktiver",  d.  h.  von  der  subjektiven  Auf- 
fassung der  amerikanischen  Zollbeamten  abhängiger  Wert 
der  Verzollung  zu  Grunde  gelegt  wird,  so  spricht  es 
einem  geordneten  Verkehr  zwischen  zwei  Staaten  geradezu 
Hohn,  wenn  in  solchen  Fällen,  in  denen  der  Importeur 
die  Werte  der  von  ihm  eingeführten  Ware  in^  der 
von  seinem  Standpunkt  aus  einzig  richtigen  Weise, 
nämlich  nach  der  Rechnung,   angegeben  hat,  hohe 

|  Strafen  eintreten,  weil  er  damit  nicht  die  „fiktive44 
Annahme  des  amerikanischen  Zollbeamten  getroffen  hat 

|    ,  Die  Reduktion. 
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28.  Jahrg.  Nr.  1. 


Schliefelich  sei  mir  gestattet,  die  Frage  zu  erörtern, 
wie  die  deutsche  Industrie  die  Lage  kräftiger  ausnützen 
könnte.  Soweit  mir  bekannt  geworden,  ist  bisher  die 
Einfuhr  von  Erzeugnissen  der  Stahl-  und  Eisenbranche 
lediglich  durch  hiesige  Händler,  die  auf  Kommission 
arbeiten,  «um  Teil  auch  wohl  spekulierten,  erfolgt.  Der 
exportierende  Fabrikant  war  also  mehr  oder  weniger 
nicht  von  der  Marktlage,  sondern  von  dem  hiesigen 
Importeur  abhängig. 

Bei  der  großen  Bedeutung,  welche  ein  dauernder 
und  gleichmäßiger  Absatz  an  das  Ausland  für  unsere 
Eisenindustrie  hat,  bin  ich  der  Überzeugung,  dafs 
besondere  Anstrengungen  von  uns  gemacht  werden 
sollten,  um  in  diesem  Lande  dauernd  festen  Fufs  zu 
fassen.  Die  hiesige  Geschäftslage  rechtfertigt  es  meines 
Erachten»,  wenn  die  Syndikate,  welche  am  V  erkauf  von 
Roheisen,  Halbfabrikaten  und  Schienen  interessiert 
sind,  hier  ein  gemeinsames  Verkaufsbureau  einrichten 
würden,  dessen  Tätigkeit  auch  l'anada,  Mexiko  und 
Westindien  zu  umfassen  hatte.  Änch  wenn  diese  Ein- 
richtung nur  eine  vorübergehende  sein  sollte,  so  würde 
sie  meines  Erachtens  bei  den  großen  Suromen,  um  die 
es  sich  dabei  handelt,  sich  doch  lohnen.  Besondere 


Aufmerksamkeit  würden  Canada  und  Mexiko  für  den 
Absatz  von  Schienen  verdienen.  Die  Sache  ist  jeden- 
falls ernster  Erwägung  und  auch  einiger  Opfer  wert. 


New  York,  den  2.  Dezember  1902. 


Weitere  Nachrichten  bestätigen  den  Mangel  an 
Siemeus-Martinstabl  und  betonen  ferner  einen  vor- 
aussichtlich grofsen  Mangel  an  Schienen-  nnd  Kon- 
struktionsstahi  für  den  hiesigen  Bedarf.  Es  erscheint 
mithin  sicher,  dafs  zum  mindesten  ein  Angebot 
hiesiger  Werke  in  Schienen  und  Konstruktionsstahl 
ins  Ausland  nicht  erfolgen  wird,  oder  wenn  es  erfolgt, 
durch  Fabrikat  englischer,  deutscher  und  belgischer 
i  Werke  gedeckt  werden  raufs.  Die  Nachfrage  nach 
|  Feinblechen,  Weifsblechen,  Draht,  Drahtwaren  nnd 
geschweißten  Kohren  ist  durch  die  hiesige  Fabrikation 
reichlich  gedeckt,  die  Preise  sind  gesunken  und 
gröfserer  Absatz  ins  Ausland  steht  bevor. 

Waetsoldt, 


II»n<l*N.»cli*<!r»tindlKer  b^lia  Kaiserlichen 
•  ;  In  New  York. 
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Rheinisch-  Westfälisches  Kohlen  Syndikat. 

Der  Vorstand  erstattete  in  der  in  Essen  am 
19.  Dezember  1902  abgehaltenen  Zechenbesitzer- 
versammlung  den  Bericht  Ober  die  Monate  Oktober 
und  November  1902  und  Ober  die  Zeit  vom  Januar 
bis  einschließlieh  November  1902,  woraus  wir  folgen- 
des mitteilen: 

Im  Oktober  Im  Hovember 

Die  rechnungsmäßige  Be- 
teiligung betrug    ....     5574474  t  4792607  t 

die  Förderung   4  579  595  t  4  192  648  t  I 

so  dafs  sich  eine  Minder- 
förderung ergibt  von  .  .       994  879  t     599  959  t 

Es  betrug  der  arbeitstägliche  Versand: 

Im  Oktober       Im  Soicmber 

in  Kohlen  .  .  .    12  633  D.  W.  13  334  D.  W. 
,  Koks  ....     2  550     ,       2919  . 
.  Briketts    .  .       533     .         561  . 

in  Summa  .    15  716D.-W.  16  814Ü.-W. 

Für  die  Zait  vom  I.Januar  his  30.  November  er- 
geben sich  die  folgenden  Zahlen: 

IMI  l»0j 

Beteiligung  ....  52  488  784  l  55  444041  t 
Förderung   46  405  940  t    U  :<9Q  155  t 

Minderförderu.  g  .  .     b'  082  844  t    II  053  88fi  t 
»,'o  der  Beteiligung  .        11,59  19.94 

bei  277';»        bei  276'/, 
Arbeitstagen. 

Über  die  Gründe  ffir  die  Besserung  im  Absatz 
bemerkte  Hr.  Direktor  Ulfe : 

.Zunächst  ist  es  der  früh  und  mit  außergewöhn- 
licher Starke  einsetzende  Winter  gewesen,  der  eben- 
sowohl für  Hausbrand  wie  auch  für  «lie  Industrie 
einen  verstärkten  Verbrauch  an  Brennmaterial  her- 
vorgerufen hat.  Es  hat  sich  dabei  gezeigt,  dal»  die 
Großhändler,  besonders  in  den  westlichen  Provinzen, 
wohl  infolge  des  außerordentlich  milden  vorjährigen  ! 


Rundschau. 


Winters  den  tatsächlichen  Bedarf  bei  ihren  Einkäufen 
erheblich  unterschätzt  hatten  und  daher  gezwungen 
gewesen  sind,  größere  Mengen  nachxukaulen.  Die 
Lager  am  Oherrhein  sind  größtenteils  stark  gelichtet, 
so  daß  man  bei  der  durch  den  Frost  erschwerten, 
stellenweise  ganz  geschlossenen  Schiffahrt  gezwungen 
gewesen  ist,  größere  Bezüge  auf  dein  Bahnwege  zu 
machen.  Auch  die  Eisenindustrie  hat  in  der  letzten 
Zeil  stark  bezogen,  so  daß  auf  eine  bessere  Be- 
schäftigung derselben  geschlossen  werden  muß.  Dabei 
mag  erwähnt  werden,  dafs  dieser  starken  Beschäftigung 
durch  die  bewilligten  AusfuhrvergQtungen  erheblicher 
Vorschub  geleistet  worden  ist  und  daß  die  allerdings 
nicht  unerheblichen  Beträge,  welche  dafür  aufgewendet 
sind,  ihren  Zweck  nicht  verfehlt  haben.  Dem  fran- 
zösischen Streik  ist  ein  nicht  geringer  Mehrabsatz  zu 
verdanken.* 

Hr.  Direktor  Olfe  gab  zum  Schluß  der  Hoff- 
nung Ausdruck,  daß  sich  die  Lage  der  Kohlen  ver- 
brauchenden Industrien  mehr  und  mehr  hessern 
möge,  daß  damit  auch  der  Absatz  an  Brennmaterial 
wieder  die  gewohnte  Steigerung  erfährt  und  dafs 
damit  das  Mißverhältnis  zwischen  der  Beteiligungs- 
ziffer  bezw.  der  Fördermöglichkeit  und  dem  Verbrauch 
ausgeglichen  werde. 

Hierauf  erfolgte  die  Festsetzung  des  Förderplanet, 
für  das  erste  Vierteljahr  1903,  indem  die  Versammlung 
auf  übereinstimmenden  Vorschlag  des  Vorstandes  und 
des  Ausschüsse!!  beschloß,  die  Einschränkung  für  den 
gedachten  Zeitraum  auf  20  7»  gegen  bisher  24  zu 
ermäßigen. 


Westfälisches  Kokssriidlkat. 

In  der  am  10.  Dezember  1902  in  Bochum  abge- 
haltenen Versammlung  der  Kokereibesitzer  wurden  die 
Aufragen  einiger  Mitglieder  des  Kokssyndikats  betr. 
die  fernere  Selbständigkeit  des  letzteren  dahin  beant- 
wortet, daß  eine  Verschmelzung  des  Kokssyndikats 
mit  dem  Rheinisch-Westfälischen  Kohlensyndikat  nicht 
beabsichtigt  sei.  Die  Produktionseinschränkung  für 
Dezember,  die  den  Mitgliedern  bereits  Ende  November 
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mit  47'/»  angegeben  war,  ward«  genehmigt.  Ks  ist 
in  keinem  Monat  die  Innehaltung  der  veranlagten  Ein- 
schränkung nötig  geworden.  Die  Umlage  für  Oktober 
wurde  an?  6°/»,  für  November  auf  7*/o  nnd  für 
Dezember  ebenfalls  auf  7°/o  festgesetzt.  Direktor 
Trappe  erstattete  Bericht  über  die  Lage  des  Geschäftes 
and  die  voraussichtliche  Entwicklung  desselben  im 
1.  Semester  des  Jahres  1903.  Der  Versand  in  den 
letzten  5  Monaten  hat  sich  stetig  gesteigert.  Derselbe 
betrog  vom  1.  Januar  bis  Ende  August  1902  4203866 1, 
September  610754  t,  Oktober  688487  t,  November 
d.  J.  678797  t  und  dürfte  im  Dezember  schätzungs- 
weise 650000  t  betragen  haben,  womit  eine  Gesamt- 
Ziffer  von  rund  6832000  t  erreicht  sein  wird. 
Dieses  Resultat  ist  um  so  mehr  zu  beachten,  als  man 
noch  im  August  mit  einem  erheblichen  Minderabsatz 
im  Gesamtresultat  des  laufenden  Jahres  gerechnet 
hatte.  Wenn  man  bedenkt,  dafs  das  Jahr  1901  in 
seiner  ersten  Hälfte  noch  unter  den  günstigen  Nach- 
wirkungen der  Hochkonjunktur  stand ,  und*  dafs 
ferner  der  mangelhafte  Absatz  des  Jahres  1902  das 
Syndikat  zu  nie  dagewesenen  Einschränkungen  zwang, 
io  ist  die  Entwicklung  des  Koksgeschäftes  im  Laufe 
des  2.  Semesters  1902  von  ganz  besonderem  Interesse, 
wobei  in  erster  Linie  die  verstärkte  Aufnahmefähigkeit 
des  Rheinisch-Westfälischen  Kohlenreviers,  sodann 
aber  auch  der  stärkere  Absatz  nach  den  Revieren 
Lothringen  and  Luxemburg  hervorzuheben  ist.  Anderer- 
seits ist  nicht  zn  verkennen,  -  dafs  die  Tätigkeit  der 
Abrechnungsstelle  für  die  Ausfuhr  in  Düsseldorf  nicht 
»wesentlich  dazu  beigetragen  hat,  die  deutsche  Aus- 
fuhr in  Hüttenerzeugnissen  zu  beleben,  und  dafs  da- 
durch die  Opfer,  welche  die  Syndikate,  insbesondere 
das  Rheinisch-Westfälische  Köhlensyndikat  und  das 
Westfälische  Kokssyndikat  zu  diesem  Zwecke  bei- 
gesteuert haben,  nicht  ohne  Erfolg  gewesen  sind.  Es 
wurden  nach  dem  Minettehezirk  vom  Kokssyndikat 
»besetzt  im  Jahre  1897  2536900  t,  1898  1797500  t, 
IM«  2783500  t,  1900  3117000  t,  1901  2744000  t 
nid  im  Jahre  1902  voraussichtlich  über  8000000  t. 
Die  Ausfuhr  über  See  hat  sich  ebenfalls  in  stärkerem 
Mibe  entwickelt,  als  vorauszusehen  war.  Der  Absatz 
für  1902  wird  etwa  450000  t  im  Übersee-Export  er- 
reichen, während  die  Ziffer  dos  Jahres  1898  mit 
330000  t  als  bisheriger  Höchststand  galt.  Was 
die  Verkäufe  für  das  Jahr  1903  anbetrifft,  so  lautet 
der  Bericht  durchaus  nicht  ungünstig.  Es  konnte 
schon  jetzt  konstatiert  werden,  dafs  z.  B.  das  Kohlen- 
revier für  das  1.  Quartal  de»  Jahres  1903  etwa 
40000  t  mehr  abgeschlossen  hat  als  im  1.  Quartal 
1902.  Ebenso  hat  das  Minctterevier  stärkere  Ab- 
nahmen aufzuweisen.  Auch  sind  die  Verkäufe  in 
üiefeereikoks,  Brechkoks  und  Kleinkoks  für  das 
1.  Semester  1909  in  flottem  Zuge. 

Oer  Abschlnfg  dea  osterreichixchMinirarischen 
Eisenkartells. 

Am  2.  Dezember  fand  in  den  Räumen  der  Präger 
Eisenindustrie  -  Gesellschaft  in  Wien  eine  Plenar- 
»ersammlnng  der  Teilnehmer  an  dem  österreichischen 
Eiscukartell  statt,  in  welchen  das  Obereinkommen 
mischen  den  österreichischen  Eisenwerken  unter 
Anschlufs  des  bosnischen  Eisenwerkes  „Zenica"  in 
«einem  ganzen  Umfange  ratifiziert  und  auch  unter- 
fertigt wurde.  Das  Kartell  tritt  mit  rückwirkender 
Kraft  ab  1.  Juli  1902  auf  zehn  Jahre  in  Wirkung, 
während  das  ('hereinkommen  mit  den  ungarischen 
Werken  schon  seit  1.  Januar  1902  läuft.  Mit  der 
Ratifikation  und  Unterfertigung  des  Übereinkommens 
ist  das  Kartell  als  endgültig  zustande  gekommen  an- 
suchen, nachdem  sämtliche  Unterverbänae  bis  auf  das 
Feinblech kartell  ihre  Konstituierung  bereits  vollzogen 
hsben.  Im  Kartellentwurf  befindet  sich  bereits  eine 
genaue  Bestimmung  darüber,  welche  Werke  berechtigt 


|  sind,  Feinblech  zu  erzeugen.  Zugleich  ist  in  dem  Ent- 
würfe ausgesprochen,  dafs  diese  Werke  auf  Grund  von 
Vereinbarungen,  die  bisher  im  Prinzip  festgestellt 
sind,  noch  ein  definitives  Abkommen  untereinander  zn 
schliefsen  haben  werden.  Das  von  dem  Komitee  der 
österreichischen  Werke  mit  den  ungarischen  Werken 
abgeschlossene  Übereinkommen  wurde  gleichfalls  vom 
Plenum  ratifiziert.  Mit  einem  zweiten  bosnischen 
Werke  der  Varescr  Eisenindustrie- Gesellschaft  sind 
die  Verhandlungen  eingeleitet  nnd  die  prinzipiellen 
Vertragspunkte  bereits  festgesetzt,  so  dafs  nur  der 
formelle  Anschlufs  an  das  Kartell  noch  fehlt. 


Syndikat  russischer  nnd  polnischer  Elsen« 
industrieller. 

Die  Gründung  eines  Syndikats  rassischer  und 
polnischer  Eiseniuaustrieller  ist  mit  dem  21.  Oktober 
1902  in  Form  einer  Aktiengesellschaft  endgültig  zu- 
stande gekommen.  Dem  Syndikate,  dessen  Verwaltung 
ihren  Sitz  in  Charkow  hat,  sollen  im  ganzen  zwölf 
Werke,  davon  zwei  im  Zartnm  Polen,  angehören. 
Das  Gründungskapital  von  900000  Rubeln  zerfällt  in 
Aktien  von  je  250  Rubeln,  welche  sich  auf  die  dem 
Syndikat  angehörenden  Werke  verteilen. 

(Bericht  du  K*lt.  0«a«-»l-KootuUb  In  Wanehm.) 

„Bismarckhatte"  zn  Blsmarckhotte,  0.-8. 

Auch  die  Bismarckhütte  hatte  in  fast  allen  Be- 
triebsabtheilungen Uber  ungenügende  Beschäftigung  bei 
theilweise  verlustbringenden  Preisen  zu  klagen.  Wenn 
das  Resultat  des  Geschäftsjahres  1901/02  unter  Berück- 
sichtigung der  obwaltenden  Umstände  als  ein  noch 
befriedigendes  bezeichnet  werden  kann,  so  haben  hierzu 
die  Vielseitigkeit  der  Betriebe  des  Werks  und  einige, 
den  Schwankungen  der  allgemeinen  Marktlage  nicht 
I  so  wesentlich  unterworfene  Fabricationsartikel  haupt- 
sächlich beigetragen.  Die  gegenwärtige  Luge  der 
Eisenindustrie  läfst  dem  Bericht  zufolge  noch  außer- 
ordentlich viel  zu  wünschen  übrig.  Wem  auch  die 
Beschäftigung  in  Walzeisen  im  laufenden  Jahr 
wiederum  eine  befriedigende  ist,  so  konnten  die 
Preise  für  dieses  Fabricat  doch  immer  noch  nicht 
so  weit  gesteigert  werden,  dafs  den  Werken  ein 
Nutzen  verbleibt.  In  Grob-  und  Feinblechen  ist 
die  Beschäftigung  bei  sehr  gedrückten  Preisen  unzu- 
reichend; im  Rohrwalzwerk  fehlt  es  ebenfalls  an 
genügender  Arbeit.  Die  Aussichten  für  die  Winter- 
monate sind  ungünstig,  und  es  ist  im  Interesse  aller 
deutschen  Eisenwerke  und  der  in  denselben  be- 
schäftigten Beamten  und  Arbeiter  dringend  zu  wünschen, 
dafs  die  diesjährige  gute  Ernte  im  nächsten  Frühjahre 
in  etwa  eine  Besserung  der  Marktlage  im  Eisengewerbe 
herbeiführt. 

Die  Abschreibungen  belaufen  sich  auf  280000,*, 
Die  Vertheilung  des  Gewinnes  von  700215,71  »H  wird, 
wie  folgt,  vorgeschlagen:  Für  Gratifikationen  an 
Beamte  und  Arbeiter  22000  J(  \  für  das  Kaiser 
Wilhelmstift  in   Beuthen    O.-S.   1000  für  den 

Beamten-Pensionsfonds  20  000  ,H\  für  Tantieme  an 
den  Aufsichtsrath  44609,08  ,M\  Dividende  10°/o  = 
600000.*;  Uebertragfür  das  Jahr  1902/03  12606,63,«. 

Düsseldorfer  Elsen-  und  Draht-Industrie,  Act-Ges. 
zu  Düsseldorf. 

Die  Bilanz  für  1901  1902  schliefst  mit  einem  Fehl- 
betiage  von  858  601,41  Jf  ab.  Die  am  Schlüsse  des 
vorigen  Geschäftsberichtes  ausgesprochene  Hoffnung, 
dafs  sich  die  Lage  des  Unternehmens  nach  Abfindung 
der  Lieferanten  bezw.  vom  1.  October  vorigen  Jahres 
ab  verhältnifsmäfsig  befriedigend  gestalten  werde,  hat 
sich  insofern  erfüllt,  als  die  letzten  neun  Monate  des 
Berichtsjahres  einen  Gewinn  ergaben,  der  trotz  erhöhter 
Zinsenlast  den  Betriebsverlust  der  ersten  drei  Monate 
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wieder  einbracht«  und  die  statutarischen  Abschreibungen 
(141  863,20«*  gegen  113246,23  M  im  Jahre  1900/1901) 
deckte.  Es  wird  aber  eine  lieihe  gewinnbringender 
Jahre  nothwendig  sein,  um  die  jetzige  Unterbilanz 
zu  beseitigen.  Die  Finna  war  im  allgemeinen  besser 
beschäftigt  als  im  vorhergehenden  Jahre;  es  betrog  die 
Produktion:  an  Stahlblöcken  27232t,  an  Walzdraht 
22026  t,  an  gez.  Draht  und  Drahtfabricaten  34  723  t, 
an  Stabeisen  11276  t.  Die  Verkaufspreise  hingegen 
stellten  sich  durchschnittlich  erheblich  niedriger  als  im 
Jahre  1900,' 1901,  so  dafs  die  Summe  der  Äusgangs- 
facturen  von  ti  109  760,17  JK  auf  5845935,22  JL  ta- 
rückging.   

Düsseldorfer  Elsenbahnbedarf, 
rorm.  Carl  Weyer  &  Co.  zu  Düsseldorf-Oberbilk. 

Im  Jahre  1901/1902  haben  die  Ablieferungen  des 
Werkes  4  527  684,18  betragen  gegen  0585931,02 
im  Vorjahre.  Infolge  der  in  den  letzten  Jahren  ent- 
standenen grofsen  Concurrenz  waren  angemessene  Preise 
und  eine  Erhöhung  des  Umsatzes  nicht  zu  erzielen,  so 
dafs  das  Ertriignifs  einen  Rückgang  aufweist  Die 
Abschreibungen  belaufen  sich  auf  43  903,18  .H.  Es 
wird  beantragt,  den  nach  Abzug  von  17356,57 
Tantieme  an  den  Aufsichtsrath  zur  Verfügung  bleibenden 
Reingewinn  wie  folgt  zu  vertheilen:  12  °/o  Dividende 
=  216000      Vortrag  auf  neue  Rechnung  60867,58  Jf. 

Phoenix,  AcL-Oes.  für  Bergbau  und  Hflttenbetrleb 
sn  Laar  bei  Ruhrort 

Ueber  die  Lage  der  Eisenindustrie  spricht  sich  der 
Bericht  der  Directum  über  das  Geschäftsjahr  1901/1902 
wie  folgt  aus: 

„Die  am  Schlüsse  unseres  vorjährigen  Geschäfts- 
berichtes ausgesprochene  Hoffnung,  dafs  das  Vertrauen 
zurückkehren  und  damit  eine  Besserung  der  geschäft- 
lichen Lage  eintreten  werde,  hat  sich  im  Laufe  des 
Geschäftsjahres  nnr  in  geringem  Mafse  berechtigt 
gezeigt.  Wenn  auch  zeitweise  das  Geschäft  sieb  zu 
beleben  schien  und  die  Nachfrage  zunahm,  so  war  doch 
während  des  ganzen  Jahres  kein  rechtes  Leben  im 
Geschäft  zu  spüren.  Besonders  im  Inlande  blieb  die 
Nachfrage  sehr  schwach  und  nur  dem  grofsen  Auf- 
schwünge, den  die  Industrie  in  Amerika  nahm  und  der 
veranlasste,  dafs  die  dortigen  Werke  in  den  meisten 
Artikeln  nicht  in  der  Lage  waren,  den  Bedarf  des 
eigenen  Landes  voll  zu  decken,  viel  weniger  nach 
fremden  Ländern  zu  exportiren,  ist  es  zu  danken,  dafs 
es  den  hiesigen  Werken  gelang,  hinlänglich  Aufträge 
herein  zu  holen,  um  einen  geordneten  Betrieb  zu  ermög- 
lichen. Diese  gröfsere  Beschäftigung  der  Werke,  die 
zwar  half  die  Krisis  im  Inlande  weit  weniger  fühlbar 
zu  machen  und  wenigstens  gröbere  Arbeitseinschrän- 
kungen und  Entlassung  von  Arbeitern  zu  vermeiden, 
konnte  aber  nur  mit  grofsen  Opfern  im  Preise  erreicht 
werden,  und  es  mufsten  vielfach  Geschäft«  übernommen 
werden,  die  nicht  nur  keinen  Gewinn,  sondern  wirk- 
lichen Verlust  brachten." 

In  dem  Bericht  heifst  es  dann:  „Dafs  diese  Verhält- 
nisse sich  auch  in  unserem  Geschäft«  sehr  fühlbar  machten, 
beweist  der  vorliegende  Abschlufs  per  30,  Juni  1902, 
der  trotz  der  grofsen  Rückstellungen,  die  wir  im  vorigen 
Jahre  auf  noch  zu  beziehende  Materialien  machen  und 
die  ganz  verwendet  werden  mnfsten,  nur  mit  einem 
Bruttogewinn  von  3649938,43  M  abschliefst  Dazu 
kommt  der  Vortrag  aus  dem  vorigen  Geschäftsjahre 
mit  71  072,85  und  die  verjährte  Dividende  im  Betrage 
von  74712  **;  der  Bruttogewinn  beläuft  sich  daher  auf 
3695723,28  wovon  noch  die  Generalunkosten  der  alten 
Phönixwerke  und  des  Centraibureaus  mit  546961,47  *H  in 
Abzug  kommen,  so  dafs  3 148761,81  M  als  Gewinn  übrig 
bleiben.  Hiervon  sind  zu  Ah<*  ueibungen  auf  Immobilien 
and  Dienstmaterial  verwendet  2541705,38  .4,  so  dafs 


ein  Gewinn  von  604056,43  M  verbleibt.  Hiervon 
kommen  für  vertra^Miiafsige  Tantiemen  22818,58  M 
in  Abzug  und  bleiben  581 287,85  M  zur  Verfügung  der 
Generalversammlung.  Es  wird  vorgeschlagen,  die  ganze 
Summe  auf  neue  Rechnung  vorzutragen.  Die  Kosten 
unserer  Betheiligung  an  der  Düsseldorfer  Ausstellung 
sind  mit  etwa  130000  Jl  vollständig  auf  die  verschie- 
denen Betriebe  verrechnet.11 

Ueber  die  Neubauten  wird  Folgendes  bemerkt: 
„Die  in  Ausführung  begriffenen  Neubauten  gingen  gut 
voran  und  sind  gröfstentheils  jetzt  beendet.  Zu  Laar 
wurde  der  dritte  der  neuen  Hochöfen  ausgebaut  und  ist 
so  weit  fertiggestellt,  dafs  er  in  kurzer  Zeit,  wenn  nöthig, 
dem  Betriebe  übergeben  werden  kann.  Die  Wäsche 
auf  Westende  ist  in  Betrieb  und  funetionirt  gut  Ebenso 
die  neue  Blechstrafse  in  Nachrodt  und  die  grofse  Draht- 
strafse  in  Hamm,  die  nunmehr  auch  die  Kinderkrank- 
heiten überwunden  zu  haben  scheint." 

Der  Betrieb  der  Werke  war  seitweise  durch  Mangel 
an  Bestellungen  beeinflufst  und  nicht  von  Störungen  frei. 
Von  den  Eisensteingrnben  in  Nassau  standen  nur  wenige 
in  Förderung,  es  wurden  in  diesem  Bezirke  nur  817/  t 
Eisenstein  gegen  18081t  im  Vorjahre  gefördert  Die 
Förderung  auf  Grube  Carl  Lueg  bei  Fentech  entwickelt 
sich  recht  gut  und  wurden  232686  t  Minette  gefördert, 
gegen  180150  t  im  Jahre  vorher.  —  Auf  Grube  Stein- 
berg sank  die  Förderung  von  121 675 1  auf  101  482 1 
Der  eigene  Verbrauch  von  Minette  stieg  auf  93332  t, 
gegen  50122  t  im  Vorjahre.  Die  Förderung  der  Zeche 
Westende  belief  sich  im  vorigen  Jahre  auf  482716,66  t 
gegen  389771,3 1  im  Jahre  vorher.  An  Koks  producirte  die 
Zeche  59297,5 1  gegen  57  167  t  Die  Ziegelei  war  wegen 
Mangel  an  Absatz  die  meiste  Zeit  aufser  Betrieb  und 
wurden  nur  844000  Steine  hergestellt,  gegen  3907  975 
im  Vorjahre.  Im  Betriebe  der  Hochöfen  hatte  die 
Gesellschaft  vielfach  mit  Störungen,  besonders  bei  den 
neuen  grofsen  Hochöfen  zu  Laar,  zu  kämpfen.  Die 
Production  an  Roheisen  übersteigt  wesentlich  diejenige 
des  Vorjahres.  Zu  Laar  waren  während  des  ganzen 
Jahres  vier  Hochöfen,  davon  zwei  neuerbaute,  in  Betrieb, 
die  zusammen  167  026 1  Thomaseisen  und  13  937 1  Ferro- 
mangan,  im  ganzen  also  180962t  Roheisen  erbliesen, 
gegen  128200  t  Thomaseisen  und  6181 1  Ferroman^rin, 
tm  ganzen  also  134381t  Roheisen  im  Jahre  vorher. 
Zu  Berge-Borbeck  war  der  Hochofenbetrieb  ungestört 
Ofen  II  kam  am  25.  Februar  1902  in  Betrieb,  dagegen 
wurde  Nr.  IV  am  31.  Mai  ausgeblasen,  so  dafs  fast  immer 
nur  ein  Ofen  in  Betrieb  war.  Die  Production  belief 
sich  auf  68ß63t  Roheisen,  gegen  59  462  t  im  Vorjahr. 
Zu  Kupferdreh  war  ein  Ofen  in  Betrieb,  der  gröfsten- 
theiU  Hämatit- Roheisen  producirte.  Die  Productiot  be- 
trug 30  793  t  gegen  31454  t  im  Vorjahre.  Die  Ge- 
sammtproduetion  an  Roheisen  belief  sich  einschliefslich 
Ferromangan  aut  280418  t  gegen  225297  t  im  Jahre 
vorher.  Die  Puddelwerke  waren  in  ziemlich  gleichem 
Umfange  beschäftigt  wie  im  Jahre  vorher,  da  durch- 
schnittlich 33,42  Oefen  in  Betrieb  waren,  gegen  81,5 
Oefen  im  vorigen  Jahre,  und  36075  t  Puddelluppen 
hergestellt  wurden,  gegen  36268  t.  —  Schweifs-  und 
Wärmöfen  waren  auf  sämmtlichen  Werken  der  Gesell- 
i  schaft  43,82  durchschnittlich  im  Betrieb,  gegen  40,4  im 
Vorjahre.  Die  Erzeugung  von  Rohstahl  nahm  im  ab- 
gelaufenen Jahre  wieder  zu,  erreichte  aber  noch  nicht 
diejenige  des  Jahres  1899  1900;  sie  belief  sich  zu  Laar 
auf  215 184  t  Thomasstahl  und  72284 1  Martinstahl,  als» 
im  ganzen  287  468 1  Rohstahl,  gegen  196  376 1  Thomas- 
stahl und  63  705  t  Martinstahl  oder  im  ganzen  260681  t 
im  Jahre  vorher.  Die  Hütte  zu  Eschweiler- Aue  blieb 
dagegen  in  der  Stahlproduction,  wegen  Mangel  an  Auf- 
trägen, weit  zurück  und  producirte  nur  16681 1  Martin- 
stanl  gegen  2784<5t  im  Vorjahre.  Die  Gesammt-Pro- 
duetion  an  Rohstahl  betrag  daher  304149  t,  gegen 
287927  t  im  Vorjahre.  An  fertigen  Fahricaten  stellt*) 
die  Hütte  zu  Laar  her:  Eisen-  nnd  Stahl  fabricate  148540t 
gegen  140551  t,  Gufsatncke  8722  t  gegen  9096  t,  im 
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itkmb  157262  t  gegen  149647  t  An  Stahlknüppeln, 
Platinen  and  Breitstahl  wurden  75694  t  abgegeben, 
gegen  62078 1,  and  an  Rohblöcken,  vorgewalzten  Blöcken 
and  Brammen  27400  t  gegen  19286  t  Die  Hütte  zu 
Esehweiler-Ane  lieferte  nnr  17460,4  t  fertige  Waaren 
jfegen  24982,5 1  and  617,6  t  Halbfabricate,  gegen  432,4  t 
im  Vorjahre,  Die  Werke  zu  Hainra,  Nachrodt  Lipp- 
«tarft  nnd  Belecke  arbeiteten  ziemlich  stark  und  produ- 
cirten  an  Halbfabricaten  183719,3  t  gegen  149849,6  t, 
uid  an  fertigen  Waaren  14«  699,4  t  gegen  115899,6  t. 
Die  Prodnction  aller  Werke  der  Gesellschaft  an  fertigem 
Bisen  ond  Stahl  betrag  daher  321 421,8t  gegen  290529,1 1 
im  Vorjahre,  An  feuerfestem  Material  lieferte  die 
Hitte  zu  Eschweiler- Aue  1100  t  gegen  2479  t  nnd  die 
Hätte  zu  Laar  6199 1  gegen  6668 1  — 

Die  Summe  der  facturirten  Betrage  beläuft  sich 
•af  64807  865,86  Jt  gegen  67600914,17  M  im  Jahre 
rorher.  — 

Es  beschäftigte  die  Oesellschaft  durchschnittlich 
11132  Meister  und  Arbeiter,  gegen  10987  im  Vorjahre 
snd  zahlte  an  Löhnen  und  Gehältern  13717466,10«^, 
pgen  13606724,12  Jt  im  Vorjahre,  d.  i.  pro  Kopf 
1292,25  Jt  gegen  1238,35  Jt.  Die  Beitrage  zu  der 
Unfallversicherung«- Genossenschaft,  zu  den  Kranken- 
rad Invalidenkassen,  sowie  zur  Invalidität«-  und  Alters- 
versicherung der  Beamten  und  Arbeiter  beliefen  sich 
im  ganzen  auf  576022,38  M  gegen  483714,16  Jt  im 


Vorjahre  und  wurden  aufserdem  33741,81  Jt  aus  dem 
Dispositionsfonds  zu  Gunsten  der  Arbeiter  bezw.  deren 
Familien  verwendet.  An  Staats-  und  Communalsteuern 
mufsten  601 300,83  Jt  bezahlt  werden  gegen  490677, 1 1 Jt 
im  Vorjahre.  In  Summa  verausgabte  die  Firma  also 
für  sociale  Zwecke  und  für  Steuern  1177  323,10  Jt, 
d.  i.  3,92  >  des  Actienkapitals. 

Der  Schlufs  des  Berichts  lautet: 
„Das  neue  Jahr  begannen  wir  mit  94766  t  Auf- 
tragen an  Halb-  und  Ganzfabricateu,  gegen  122477  t 

I  zu  Beginn  des  vorhergehenden  Jahres.  Schon  aus  dieser 
Zahl  läfst  sich  schliefsen,  dafs  die  Geschäftslage  noch 
viel  zu  wünschen  übrig  läfst.  Die  Nachfrage  aus  dem 
Inlande  ist  fortwährend  bei  verhältnifsmäfsig  niedrigen 
Preisen  sehr  gering  und  sind  deshalb  die  Werke  noch 
immer  gezwungen,  Arbeit  im  Anstände  zu  suchen,  um 
die  Hütten  in  einigermafsen  flottem  Betriebe  zu  halten. 
Bei  der  glücklicherweise  noch  starken  Nachfrage  in 
Amerika  ist  das  Ausfuhrgeschäft  sehr  bedeutend,  wenn 
auch  die  Preise  äufserst  mäfsig  sind  und  einen  Gewinn 
überhaupt  nicht  übrig  lassen.  Einstweilen  bat  sich  die 
Hoffnung,  dafs  auch  im  Inlande  die  Nachfrage  sioh 
heben  werde,  nicht  bewahrheitet  nnd  dürfte  noen  lange 
Zeit  vergehen,  bevor  zwischen  der  gewaltig  gestiegenen 
Productionsfähigkeit  der  Werke  und  das  Consumtions- 

j  fähigkeit  dos  inländischen  Marktes  ein  Ansgleich  ein- 

|  getreten  sein  wird." 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


ms  dem  Protokoll  der  Yoratandssitzung 
nm  IS.  Deseutar  1909,   Nachmittag«  6  Uhr, 
DI»seldorf,  städtische  Tonhalle. 

Anwesend  sind  die  Herren:  C  Lneg  (Vorsitzender), 
H.  Brauns,  Elbers,  Dr.  Beumer,  Daelen, 
Helmholtz.  Kintzlt'.  Klein,  Krabler,  Lür- 
mann,  Macco,  Massenez,  Niedt,  Dr.  Schultz, 
Servae»,  Springorum,  Weyland,  Schrödter 
und  Vogel  (Protokoll).  • 

Entschuldigt  sind  die  Herren:  Blafs,  Bueck  und 
Haarmann. 

Verhandelt  wurde  wie  folgt : 

Za  Punkt  1.    Verteilung  der  Amter  im  Vor- 
»Und  für  1903.     Es  erfolgt  einstimmig  Wiederwahl  j 
in  »amtliche  Ämter;  dieselben  verteilen  sich  wie  folgt:  i 
Vorsitzender:     Geh.   Kommerzienrat    ('.    Lueg;  ! 
1.  Stellvertreter:  Kommerzienrat  H.  Brauns;  2.  Stcll- 
»trtreter:   F.  Asthöwer.  Vorstandsansschuft»: 
die  genannten   drei   Vorsitzenden   und    die  Herren 
Geh.   Bergrat    Krabler    ond    Direktor  Kintzlr. 
Literarischer  Ausschafs:  die  Herren  Mitglieder 
de»  Vorstandsausschusses  und  die  Herren  Helmholtz 
ond  Lürmann.    Kassenführer:  Herr  Kommerzien- 
rat Ed.  Elbers.    Die  anwesenden  Herren  nehmen  die 
uf  sie  gefallene  Wahl  an. 

Ferner  wird  beschlossen,  die  nächste  Haupt- 
Versammlung  am   19.  April   1903  in  üblicher 
Weise  in  der  städtischen  Tonhalle  in  Düsseldorf  1 
skrahalten.    Auf  die  Tagesordnung  werden  neben  den 
gwchiftlichen  Angelegenheiten  folgende  Punkte  gesetzt:  i 


1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktions- 
material (Referent:  Herr  Direktor  Eich  hoff  in 
Schalke». 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den 
Vereinigten  Staaten  (Referent:  Herr  Civilingenieur 
Macco,  Siegen). 

3.  Ursachen  der  durch  das  Hängen  der  Hochöfen 
verursachten  Explosionen  (Referent :  Herr  Direktor 
Schilling,  Oberhäusern. 

4.  Mitteilungen  über  ein  Verfahren  zum  Beseitigen 
der  Hochöfonansätee  und  dergl.  (Referent:  Herr 
Dr.  Menne). 

Weiter  beschliefst  der  Vorstand,  bei  der  Leitung 
der  Düsseldorfer  Ausstellung  1902  einen  dort  ein- 
gereichten Antrag  auf  Gewährung  eines  Beitrages 
für  ein  besonderes  Gebäude  für  ein  eisenhütten- 
männisches Institut  an  der  Rheinisch-Westfälischen 
Technischen  Hochschule  in  Aachen  zu  unterstützen. 

Ferner  wird  eine  Kommission,  bestehend  aus  den 
HH.  Kintzll,  Niedt,  Springorum  und  Schrödter, 
mit  dem  Rechte  der  Zuwahl  eingesetzt,  welche  die 
wissenschaftliche  Vorbildung  der  Uüttenleute  prüfen 
und  in  geeigneter  Weise  die  diesbezüglichen  Wünsche 
vorbringen  und  vertreten  soll.  E  Schrödter 


Adolf  Riemer  t. 

Mit  schmerzlichem  Bedauern  müssen  wir  den  Tod 
unseres  Mitgliedes  und  bewährten  Mitarbeiters,  des 
Hrn.  Ingenieur  Adolf  Riemer,  verzeichnen. 

Hr.  Kiemer  war  vor  einiger  Zeit  als  Betriebs- 
assistent der  Pastuchow6chen  Eisenhüttenwerke  nach 
Sulin  (Rufsland)  gegangen,  erkrankte  dort  an  Unter- 
leibstyphus, dem  er  nach  14tägigem  Leiden  erlag. 
Wir  beklagen  in  ihm  den  Verlust  eines  hoffnungs- 
vollen Kach  genossen. 
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29.  Jahrg.  Nr.  1. 


Aendcrungen  Im  Mitglieder- Vencelchnifs. 

Becker,  J.,  Direktor  der  Kalker  Werkzeugmaschinen- 
fabrik,  Breuer,  Schumacher  &  Co.,  Akt-Ges.,  Kalk. 

Borchers,  Dr.  W.,  Geh.  Regierungsrat,  Professor, 
Aachen,  Ludwigsallee  15. 

Burkharde,  G.,  Fabrikdirektor,  Gleiwitz  O.-S.,  Prurae 
nade  2. 

Cnpey,  Bernhard,  Ingenieur,  Walzwerksbetriebschef  der 
Geisweider  Eisenwerke,  Geisweid. 

Ecteardt,  Heinrich,  Betriebsleiter  des  Fried.  Krupp- 
schen Hammerwerks,  Rüttenscheid,  Andreasstr.  5. 

Hanemann,  Th.,  Direktor  des  Stahlformgufs- Verbandes, 
Düsseldorf,  Königsallee  IIa, 

Hoesch,  Robert,  Ingenieur,  Dortmund,  Ostwall  14. 

Hubl,  A  ,  Ingenieur.  Eisenwerk,  Witkowitz,  Mahren. 

Jacobs,  Otto,  Montois  la  Montagne  b.  Met?.. 

Kehren,  G.,  Ingenieur,  Berlin  W.,  Köthenerstr.  81  UI- 

Kirchhoff,  Heinr.,  Civilingenieur,  Köln,  Hohenzollern- 
ring  34. 

Klauke,  E.,  in  Fa.  Wlozlaweker  Drahtwerk  C.  Klauke, 
Wlozlawek,  Thorn,  Westpr.,  Wilhelmstr.  71 

Lackner,  Michel  J ,  Oberingenienr  und  Prokurist  der 
Fa.  Poetter  &  Co.,  Dortmund. 

Licht tnberger,  Th.,  Ingenieur,  Goslar  a.  II.,  Vitithor- 
promenade  4. 

May,  IJom  jr.,  Hütteningenieur,  Differdingcn,  Luxem- 
burg. 
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Eine  elektrisch  betriebene  Feinstrafsc. 

Von  Ingenieur  F.  Janssen. 


;je  Einfühlung  der  elektrischen  Kraft- 
übertragung hat  vielen  bestehenden 
Betrieben,  insbesondere  den  älteren 
Walzwerken,  es  ermöglicht,  ohne  eine 
nennenswerte  bauliche  Erweiterung  jene  grol's- 
artigeProduktionssteigernng  mitzumachen,  welche 
die  Hüttenindustrie  gegen  Ende  der  neunziger 
Jihre  kennzeichnet.  Ein  lehrreiches  Heispiel 
hierfür  bietet  die  nachstehend  beschriebeue  Aus- 
fährun? «1er  Union  Elektrizitäts-Gesell- 
%  ehalt  Berlin  auf  den  Watzcnstralsen  der 
Befischen  .Stuhlindustrie  in  Remscheid. 

Wennschon  diese  elektrisch  betriebene  Walz- 
werksaulage, was  Gröfse  der  Antviebsinotoren 
»nbelangt,  durch  neuere  Ausführungen  wohl 
übertreffen  wird,  so  dürften  dennoch  die  unten 
mitgeteilten  Betriebsergebnisse  von  ganz  be- 
sonderem Interesse  sein,  weil  dieselben,  wahrend 
eines  2' \.  jährigen  Dauerbetriebes  gewonnen, 
mehrfach  einer  genauen  Kontrolle  unterzogen 
worden  und  somit  eine  wertvolle  Grundlage  für 
die  Beurteilung  und  Neuausführung  almlicher 
Hinrichtungen  bieten.  Auch  zeigt  die  zu  be- 
sprechende Anlage  in  hervorragender  Weise, 
wie  vollkommen  in  jeder  Richtung  die  elek- 
truche  Kraftübertragung  jenen  eigenartigen  Auf- 
gaben gerecht  wird,  welche  die  Anpassung  einer 
besteUendeu  Anlage  au  neue  Anforderungen  mit 
lieh  bringt.  Aufgaben,  die  oft  schwieriger  zu 
läsen  sind  als  solche,  wie  sie  bei  dem  Hau  einer 
Neaanlage  auftreten. 

Die  bestehende  ältere  Einrichtung  mit  Dampf- 
betrieb zeigte  folgendes  Bild :  Das  in  Abbildung  1 

II.» 


skizzierte  Walzwerk,  bestehend  aus  Feinstralse 
und  Grobstralse,  wurde  durch  eine  gemeinsame 
Dampfmaschine  angetrieben  in  der  Weise,  dafs 
die  in  der  Mitte  liegende  Maschiue  unter  Ver- 
mittlung von  Hanfseilen  abwechselnd  auf  die 
Seilscheiben  der  beiden  Strafsen  trieb.  Die  Fein- 
strafse,  auf  welcher  Stabeison  in  flachen,  halb- 
runden ,  quadratischen  und  runden  Profilen 
kleinerer  Abmessungen  aus  Knüppeln  von  etwa 
50  mm  Seitenlänge  gewalzt  wird,  erhielt  dem- 
gemäß eiuo  Zwischenwellc  angekuppelt,  welche, 
in  zwei  Lagern  von  170  mm  Hohrung  gelagert,  die 
Seilscheibe  von  1(140  mm  Durchmesser  und 
<J70  mm  Breite  aufnahm.  Der  Seiltrieb  der 
Gröbst rnfse  war  gegen  denjenigen  der  Fein- 
strafse  derart  versetzt,  dafs  der  Antrieb  der 
beiden  Scheiben  von  der  einen  Schwungrad- 
scheibe der  Dampfmaschine  aus  erfolgen  konnte, 
und  zwar  trieben  auf  die  Grobstrafse  acht,  auf 
die  Feinstruise  dagegen  nur  vier  Seile. 

Die  Einrylinder-  Walzeuzugmasehiue  älterer 
Hanart  ist  au  eine  Zentralkondensntion  ange- 
schlossen und  hat  einen  (Minderdurchmesser  von 
ri."U>  mm  bei  !» 10  mm  Hub.  Da  ihre  Leistung 
für  den  Betrieb  der  Grobstrafse  gerade  aus- 
reichte, und  weil  die  Walzarbeiten  auf  den 
beiden  Strafsen  verschiedene  Geschwindigkeiten 
verlangten,  so  war  es  nicht  möglich,  die  Fein- 
nnd  (Jrobstral'fie  zusammen  zu  betreiben,  und  es 
war  daher  der  Normalbetrieb  derart,  dafs  die 
eine  Stralse  hei  Nacht,  die  andere  bei  Tag 
arbeitete,  l'm  auf  den  beiden  Strafsen  über- 
schichteu   machen  zu  können   und  somit  eine 
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bessere  Ausnutzung  der  Produktionsmittel  zu 
ermöglichen,  entschlofs  sich  die  Verwaltung,  für  1 
die  Feinstrafse  einen  eigenen  Antriebsmotor  zu 
beschaffen,  während  die  Grobstrafsc  standig 
von  der  Dampf -Walzenzugmasch ine  angetrieben 
werden  sollte. 

Für  den  ans  den  gekennzeichneten  Gründen  • 
geplanten  Umbau  der  Anlage  war  die  Gesamt-  1 
anordnung  Abbildung  1  gegeben.  Hauptbedingung  1 
war  dabei,  dafs  jede  Vergrößerung  des  bereits 
vorhandenen    Maschinenraumes    wegen  Platz- 


Belastungsschwanknngen  innerhalb  gewisser 
Grenzen  auszugleichen;  dazu  kam,  dafs  die  Be- 
triebsverwaltung in  ihren  Lieferungsbedingungen 
die  Abnahme  der  Anlage  von  einem  mehrmonat- 
lichen erfolgreichen  Probebetrieb  abhängig  machte, 
so  dafs  die  Unternehmerin  allen  Grund  hatte, 
nach  Möglichkeit  die  Verwendung  von  Normal- 
konstruktionen  anzustreben,  aber  —  obwohl 
somit  die  Ausführung  eines  schnell  laufenden 
Motors  in  Verbindung  mit  einem  Seiltrieb 
wünschenswert  erschien,  drängten  doch  die  oben 


mangel  unterbleiben  ninfste.  Diesen  eigen- 
artigen, durch  die  örtlichen  Verhältnisse  ge- 
gebenen Bedingungen,  vermochte  nur  der  elektro- 
motorische Antrieb,  uud  zwar  auch  nur  bei 
unmittelbarer  Kupplung  mit  der  Feinstrafse, 
gerecht  zu  werden;  die  Zwischenschaltung  eines 
Seiltriebes  war  v<»n  vornherein  ausgeschlossen 
wegen  des  geringen  zur  Verfügung  stehenden 
Raumes.  Zwar  hätte  eine  Seilnbertragung  die 
Verwendung  eines  raschlaufcudeu  Motors  ermög- 
licht und  somit  die  Anschaffungskosten  nicht 
unwesentlich  reduziert;  auch  wäre  in  diesem 
Falle  zwischen  Motor  und  Strafse  ein  Zwischen- 
glied eingefügt  gewesen,  welches  in  hohem 
Mafse  geeignet  war,   die  gröfston  Stöfse  und 


gekennzeichneten  Verhältnisse  dazu,  für  diese 
eigenartige  Aufgabe  einen  Spezialmotor  zu  banen 
uud  unter  Berücksichtigung  der  schwierigen  Ar- 
beitsvorhältnisse eine  Konstruktion  zn  schaffen, 
welche  auch  bei  unmittelbarem  Antrieb  allen 
Anforderungen  entsprechen  würde. 

Zur  Berechnung  und  Dimensioniernng  des 
Motors  wurd*n  von  der  Walzwerksleitung  die 
nachstehenden  Unterlagen  zur  Verfügung  gestellt : 
Gründliche  Belastungsmessungen  und  eingehende 
Beobachtungen  hatten  ergeben,  dafs  die  vor- 
handene Walzenziigmaschiue  beim  Antrieb  der 
Feinstrafse  während  des  Beharrungszustandes 
durchschnittlich  70  elf.  P.S.  zu  entwickeln  habe; 
der  gröfBte  gemessene  Kraftbedarf  der  Strafse 
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betrog  110  eff.  P.S.  Abbildung  2  and  3  zeigen 
einige  den  Untersuchungen  zu  Grande  gelegte 
Diagramme.  Die  Tourenzahl  der  Strafse  sollte 
innerhalb  der  Grenzen  225  bis  350  minutlich, 
je  nach  der  Beschaffenheit  des  Walzproduktes,  ein- 
stellbar sein;  der  Motor  sollte  die  oben  genannten 
grölsten  Leistungen  noch  bei  der  niedrigsten 
Tourenzahl  entwickeln.  Als  Betriebsstrom  stand 
Gleichstrom  von  250  Volt  Spannung  zur  Ver- 
fügung. Anfser  den  dem  Walzwerksbetrieb  all- 
gemein eigenen  Bedingungen  war  als  Besonder- 
heit angegeben,  dafs  jede  Arbeitsperiode  etwa 
1  Stunde  dauere,  worauf  alsdann  eine  halbständige 
Pause  folgte. 

Beim  Entwurf  der  Anlage  wurde  von  vorn- 
herein der  motorische  Antrieb  mit  Schwungrad- 
wirkung ins  Auge  gefafst,  d.  h.  eine  Teilung 
der  Höchstleistung  zwischen  Schwungmassen  und 
Motor  vorgesehen.  Diese  Anordnung  bietet 
bekanntlich,  ein  bequemes  Mittel,  den  Antriebs- 


Sch wangmassen,  zumal  wenn  es  sich  —  wie  im 
vorliegenden  Falle  —  um  den  Umbau  einer  bereits 
vorhandenen  Strafse  handelt,  deren  Arbeits-  and 
Belastungsverhältnisse  genügend  bekannt  sind. 

Der  Umbau  vollzog  sich  in  der  Weise,  dafs 
die  in  Abbildung  1  mit  a  bezeichnete  Zwischen- 
welle zur  Aufnahme  eines  zusätzlichen  Schwung- 
rades b  eingerichtet  und  demgemäfs  ausgewechselt 
wurde.  Die  vierrillige  Seilscheibe  c  des  früheren 
Dampfmaschinenantriebes  im  Gewichte  von  8000  kg 
verblieb  in  ihrer  alten  Anordnung.  Das  zusatz- 
liche Schwungrad  von  IttOO  mm  Durchmesser  und 
•100  mm  Breite,  im  Gewicht  von  5000  kg,  wurde 
unmittelbar  neben  der  Seilscheibe  aufgebracht. 
Der  Anschlufs  der  Zwischenwelle  erfolgte  auf 
der  einen  Seite  an  die  Feinstrafse  in  der  üblichen 
Weise  mittels  einer  Klauenkupplung,  auf  der 
andern  Seite  mittels  einer  Lederbandkupplung 
an  den  Motor.  Die  Anordnung  der  letzteren  in 
der  Ausführung  der  Maschinenfabrik  J.  M.  Voith 


Abbildung  2.    Mit  KoDilcr.ittton. 
▼«•Bummeter»t»nd  =r  BS  rn;  pl  —  ql  =  1,43  Atm.:  n     TO  p.  m. 

Abbildung  2  und  8.    Diagramme  der 
Kolbendurchmesser  =  680  mm,  Kolbenhub  =-  940  •. 


Abbildung  3.   Ohne  Kondensation 

pl  —  ql  =  1,18  Atm.;  o  =  70  p.  m. 

ne  zur  Feinstrafse. 

=  6  Atm.  (10  mm  =  1  Atm.). 


motor  sowie  auch  die  Energiequelle  relativ  gleich- 
mafsig  zu  belasten,  zu  Gunsten  einer  erhöhten 
Betriebsökonomie.  Die  Belastungschwankungen 
werden,  je  nach  der  Gröfse  der  eingeschalteten  1 
Schwungmasse,  mehr  oder  weniger  vollkommen  ; 
ausgeglichen,  eo  dafs  der  Motor  im  voraus  nur 
für  «ine  mittlere  Arbeitsleistung  zu  bemessen  ist. 
Für  die  richtige  Gröfsenberaessnng  der  anzu- 
wendenden Schwungmassen  ist  ein  eingehendes  ( 
Studium  der  Arbeitsweise  der  Strafse  nötig;  so 
ist  besonders  zu  ermitteln  das  Verhältnis  der 
gröfsten  auftretenden  Kraftschwankungen  zum 
mittleren  Arbeitsbedarf,  weiterhin  die  Zeiten, 
innerhalb  welcher  die  Belastungsschwankungen 
sich  vollziehen,  bezw.  die  Zeiten  für  den  Leer- 
lauf der  Strafse.  Selbstverständlich  ist  die  genaue 
rechnerische  Bestimmung  und  Festlegung  der 
Arbeitsteilung  zwischen  Schwunginasse  und  Motor 
««geschlossen,  da  die  Belastungszeiten  und 
Belastungsschwankungen  von  Faktoren  abhängen, 
deren  vollständige  Berücksichtigung  unmöglich  ist.  j 
Immerhin  bietet  das  Studium  der  als  mafsgebend 
gekennzeichneten  Verhältnisse  praktisch  eine  gute 
Grundlage  zur  Bestimmung  der  erforderlichen 


Heidenheim,  bietet  den  bekannten  Vorteil  einer 
leichteren  Montage  für  die  in  Einzellagern 
gelagerten  Wellen.  Auch  gestattet  die<Längs-  und 
Querbeweglichkeit  der  zu  kuppelnden  Wellenenden 
Mb  zu  einem  gewissen  Grade  ein  verschiedenes 
Sichsetzen  der  Fundamente  bezw.  eine  ungleiche 
Abnutzungderverschieden  belasteten  Lagerstellen. 
Ein  weiterer  Vorteil  ist  der,  dafs  die  zwischen 
Motor  und  Schwungmassen  angeordnete  Leder- 
bandkupplung  ein  elastisches  Zwischenglied  bildet, 
welches  geignet  ist,  etwa  auftretende  gröfsere 
Stofswirkungen  abzuschwächen  bezw.  gänzlich 
vom  Motor  fernzuhalten.  Jede  Veränderung  des 
Drehmomentes,  sei  es  beim  Auftreten  oder  Ver- 
schwinden eines  Arbeitswiderstandes  oder  beim 
unvermittelten  Eintritt  des  Beharrungszustandes, 
bringt  ein  Anspannen  bezw.  ein  Zurückfedern 
des  kuppelnden  Riemens  hervor,  so  dafs  also  ein 
Teil  der  Massenstofswirkuugen  in  Federarbeit  um- 
gesetzt wird.  Hieraus  ergeben  sich  ohne  weiteres 
die  Grundlagen  für  die  Berechnung  der  Kupplung, 
deren  Einzelheiten  im  vorliegenden  Fall,  eben  mit 
Rücksicht  auf  die  stofsweise  auftretenden  Kraft- 
wirkungon,  besonders  reichlich  bemessen  wurden. 
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Bei  einem  aufseren  Durchmesser  von  800  mm 
der  Kupplungsscheiben  betragt  die  Banlilnge 
400  mm,  das  Gewicht  der  Kupplung  etwa  355  kg. 
Der  Riemen  hat  eine  Breite  von  75  mm  nnd  ist 
5  mm  stark.  Die  Verbindung  der  Enden  des  in 
1 2  Schlingen  nmgelegten  Riemens  geschah  durch 
ein  Riemenschlofs.  Die  Knpplnng  hat  in  dem 
-  1  2  jährigen  Danerbetrieb  zu  Anstanden  keinen 
Anlafs  gegeben  und  arbeitet  seit  der  Inbetrieb- 
nahme, ohne  dafs  der  Riemen  ersetzt  oder  nach- 
gespannt worden  wäre. 


Schwungmassen  Gelegenheit  gegeben  wird,  einen 
Teil  der  aufgespeicherten  Energie,  entsprechend 
der  Gröfse  der  Geschwindigkeitsdiffereuz,  ab- 
zugeben. 

Was  die  Einzelheiten  dieser  Art  Motoren 
anbelangt,  so  gilt  für  die  Durchbildung  der- 
selben hier  wie  überall,  dafs  durch  die  Um- 
wandlung in  elektrischen  Betrieb  die  Sicherheit 
nnd  Zuverlässigkeit  der  Anlage  nnter  keinen 
Umstanden  irgendwie  nachteilig  beeinflnfst  werden 
darf.    Die  Verwendung  aller  solcher  Elemente, 


Abbildung  4.    Ansicht  der  Feinstrafse  mit  elektrischem  Antrieb. 


Der  aus  Abbildung  1  und  4  ersieht  liehe  Elektro- 
motor zeigt  in  seinem  aufseren  Aufbau  keine 
auffallende  Verschiedenheit  von  den  sogenannten 
Nonnalmotoren  gleicher  Type  und  Leistung.  Ab- 
gesehen von  der  reichlichen  Diinensiouierung  aller 
Teile  ist  eigentlich  nur  die  Wicklung  der  Feld- 
magnetc  anormal  und  eigenartig  mit  Rücksicht 
auf  die  eingangs  gekennzeichneten  Arbeits- 
bedingungen. Damit  die  angestrebte  Arbeits- 
teilung zwischen  Schwungmasse  und  Motor  auch 
tatsachlich  eintritt,  erhielt  der  Motor  eine  Com- 
poundwickinng,  so  dafs  bei  steigender  Belastung 
ein  Totn  tnabfall  eintritt  und  somit  den  rotierenden 


welche  bei  weuiger  aufmerksamer  Behandlung 
im  Betriebe  versagen  und  zu  Störungen  AnlalV 
geben  könnten,  ist  daher  von  vornherein  aus- 
zuschließen. Das  gilt  insbesondere  von  den  der 
Abnutzung  unterworfenen  Maschinenelementen, 
die  alsdann,  bei  Verwendung  nur  bester  Ma- 
terialien, der  sorgfältigsten  Durchbildung  be- 
dürfen, da  diese  Teile  sonst  eine  peinlich  genaue 
Wartung  verlangen  und,  falls  «liese  nicht  geleistet 
wird,  bald  zu  einer  Quelle  fortlaufender  Betriebs- 
störungen werden. 

Wie  aus  den  Abbildungen  1  und  4  hervorgeht, 
sind  die  beiden  Ankerlagerböcke  sowie  das  6  polige 
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Hinneige* teil  auf  einem  kräftigen  gufseiserneri 
lirundrahmeu  aufgeschraubt  und  in  ihrer  gegen- 
seitigen Lage  darch  Prisonslifte  gesichert.  Hier- 
darch  wird  eine  leichte  Demontage  dieser  Teile 
bei  etwaigen  Reparaturen  ermöglicht.  Aus  dem- 
selben Grunde  wurde  das  Maguetgestell  zwei- 
teilig gegossen  und  es  wurden  die  beideu  Hälften 
miteinander  verschraubt,  so  dafs  also  nach  Lüsen 
dieser  Schraubenverbindung  nnd  nach  Abnahme 
der  Lagerdeckel  der  Anker  vollkommen  frei  liegt 
uud  abgehoben  werden  kann. 

Der  Grundrnhmeii  ist  mit  vier  Fundament- 
ankern  auf  dem  Fuudamentsockel  befestigt,  dessen 
Grundfläche  bcilautig  nur  2300  X  2100  mm 
beträgt.  Die  äufsersteu  Kahiiiendimensioneu  sind 
lt>35  X  17  90  mm;  dio  ganze  Höhe  des  Motors, 


Abbildung  5.    Motorlager  mit  Ringschmierung. 


gemessen  von  Unterkante  Rahmen  bis  Oberkante 
Magnetgestell  beträgt  nur  1795  mm.  Diese 
relativ  geringen  Baumafse,  deren  Einhaltung 
Ahden  Umbau  der  beschränkten  Ranmverhältuisse 
wegen  sehr  wichtig  war,  liefsen  sich  nur  dadurch 
erreichen,  dafs  der  Motor  ohne  jede  eigentliche 
Kapselung  zur  Ausführung  gelangte,  so  dafs 
also  eine  gute  Luftcirculation  und  somit  eine 
wirksame  Wärmeabführuug  gewährleistet  ist. 
Es  wurde  aber  auch  dafür  Sorge  getragen,  dafs 
trotz  des  Fehlens  einer  Schutzkapselung  ein 
etwaiges  Verstauben  der  empfindlichen  Motor- 
teile, insbesondere  der  Feld-  und  Ankerwicklung, 
tod  keinem  schädlichen  Einflufs  auf  dio  Dauer- 
haftigkeit derselben  ist.  Die  Ankerlager  er- 
hieltet! Ringschtniorung,  deren  Details  aus  der 
Abbildung  5  hervorgehen.  Dio  oberen  Lager- 
deckel sind  abnehmbar;  die  angeteilten  gufs- 
eisernen  Lagerbuchsen,  mit  Kugellagerung  ver- 
leben, erhielten  Aussparungen  in  der  Lauffläche, 
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die  mit  Weifsmetall  ausgefüllt  sind.  Eine  der- 
artige Ausbildung  der  Lagerj  hat  sich  in  lang- 
jährigem Betriebe  durchaus  bewährt  und  stellt 
an  die  Bedienung  erfahrungsgemäfs  nur  sehr 
geringe  Anforderungen.  Der  jeweilige  Olstaud 
an  der  Schmierung  ist  leicht  von  aufsen  kon- 
trollierbar; ein  Verschmutzen  der  Laufflächen 
ist  ausgeschlossen;  die  beständige  Circulation 
des  Öles  durch  die  Lager  bewirkt,  dafs  diese 
ständig  kühl  gehalten  werden. 

Eine  besonders  sorgfältige  Durchbildung  er- 
fuhr die  Stromabnahme,  deren  Einzelteile  durch- 
weg kräftig  bemessen  sind. 
Das  Bürstenhalterjoch,  wel- 
ches die  einzelnen  Halter 
mit  den  Bürsten  trägt,  ist 
drehbar  um  einen  Ansatz 
des  vorderen  Lagers  ange- 
ordnet, und  kann  mittels 
Spindel  und  Handrad  leicht 
eingestellt  werden.  Dio 
Stromabnahme  vermitteln 
ausschliefslich  Kohlenbür- 
sten, welche  in  ihren  Hal- 
tern so  befestigt  sind,  dafs 
sie  jeder  Unebenheit  der 
Kommutatorfläche  leicht  fol- 
gen können  und  demgeinafs 
Reibungsverlust  und  Ab- 
nutzung nur  gering  aus- 
fallen. Dio  Stromabnahme, 
welche  für  Gleichstrom- 
motoren im  allgemeinen  als 
so  aufserordentlich  empfind- 
lich hingestellt  wird,  hat 
trotz  der  im  angestrengten 
Dauerbetrieb  vorkommenden 
hohen  Belastungssehwan- 
kungen  nie  versagt  und  auch 
keinerlei  besondere  Wartung 
erfordort.  Selbst  bei  plötz- 
lichen Belastungsschwan- 
kungen von  leer  bis  voll 
und  weit  darüber  ist  eine 
nennenswerte  Funkenbil- 
dung nicht  zu  beobai  Ilten, 
und  zwar  ohne  dafs  die 
Bürstenver8tellnng  verändert  wird.  Diese  mit  dem 
Gleichstrommotor  gewonnenen  günstigen  Betriebs- 
erfahrungen stehen  in  unmittelbarem  Gegensatz  zu 
jener  immer  wiederkehrenden  Behauptung,  dafs 
wegen  der  betriebsgefährdendeu  Empfindlichkeit 
einzelner  wichtiger  Teile  des  (Tieichstrommotors 
dieser  dem  Drehstrommotor  in  ähnlichen  Betrieben 
unbedingt  unterlegen  sei.  In  der  Allgemeinheit 
erhoben,  gegen  das  Glcichstromsystem  als  solches 
gerichtet,  sind  diese  Vorwürfe  durchaus  verfehlt 
uud  auf  Grund  zahlreicher  günstiger  Betriebsresul- 
tate mit  gut  durchgebildeten  Motorkonstruktionen 
mühelos  auf  das  richtige  Mafs  zurückzuführen. 
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Abbildung  6. 
Schaltanlage 
für  den 
Walzenzugniotor. 
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In  einer  Entfernung  von  etwa  3  m  vom 
Motor  befindet  sich  die  Schalttafel  (Abbildung  6), 
welche  die  zum  Anlassen  nnd  Regulieren  des 
Motors  nötigen  Schalt-  und  Meisapparate  ent- 
hält. Vor  Beginn  der  Schicht  bezw.  der  Walz- 
periode wird  durch  Drehen  des  ans  der  Ab- 
bildung ersichtlichen  mittleren  Handrades  die 
gewünschte  Motortourenzahl  eingestellt;  alsdann 
wird,  nach  Einschalten  des  doppelpoligen  Moiuent- 
schalters,  der  untere  Handhebel  von  links  nach 
rechts  über  die  Kontakte  bewegt  und  somit  dem 
Motor  allmählich  die  volle  Netzspannung  zu- 
geführt; die  Anlaufperiode  kann  durch  ent- 
sprechendes Einschalten  an  diesem  Anlasser 
beliebig  bemessen  werden.     Das  Widerstands- 


sowohl wie  das  gesamte  Triebwerk  bis  zur 
Widerstandsquelle  stark  gefährden.  Um  diese 
Gefahr  der  Überanstrengung  mit  Sicherheit  aus- 
znschliefsen,  wurde  in  der  Stromzuleitung  ein 
Maximalautomat  eingeschaltet,  welcher  in  dem 
Augenblick,  wo  der  Stromstofs  unzulässig  hoch 
wird,  den  Motor  vom  Netz  selbsttätig  abschaltet. 
Dieser  automatische  Stromschalter  fand  eben- 
falls auf  der  Schalttafel  Platz ;  Abbildung  9  zeigt 
denselben  in  etwas  gröTserein  Mafsstabe. 

Diejenige  Höchststromstärke,  welche  der 
Motor  ohne  Betriebsgefahrdung  aufnehmen  kann, 
wird  vorher  festgelegt,  nnd  es  wird  dann  hier- 
für der  Stromschalter  justiert,  derart,  dafs  bei 
Überschreitung  dieser  Stromstärke  der  Schalter 
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Abbildung  7. 

Anlasser  anf  Schalttafel- 
Vorderseite  montiert. 


Abbildung  8. 

Auf  Schalttafel  -Rückseite  montierter 
Nebenschluß-Regulator  Type  F  R. 


Abbildung  9. 

Selbsttätiger 
Maximal  -  Stromscbalter. 


material  des  Anlassers,  den  Abbildung  7  noch- 
mals in  Mittelstellung  zeigt,  ist  hinter  der  Schalt- 
tafel angeordnet  und  von  hier  aus  zugänglich 
gemacht.  Das  gilt  mich  von  dem  oben  erwähnten 
TourenregulierwiderBtand,  den  Abbildung  H  in 
vergrößertem  Malsstabe  wiedergibt.  Kin  Strom- 
messer  gibt  dem  Maschinisten  zu  jeder  Zeit 
die  vom  Motor  aufgenommene  Stromstärke  an 
und  lälst  Unregelmäfsigkeiten  an  der  Strafse, 
hervorgerufen  durch  unzulässige  Überlastungen, 
Heil'slaufen  der  Lager,  Bruch  und  dergleichen 
sofort  erkennen. 

Wennschon  die  eingangs  angestellten  Er- 
wägungen klar  den  Weg  zeigen,  auf  welche 
Weise  den  durchschnittlichen  Relastungsschwan- 
knngen  beizukommen  ist,  so  darf  doch  nicht 
übersehen  werden,  dal's  plötzliche  Stöfse  —  z.  B. 
durch  gewaltsame  Hindernisse  —  auftreten 
können,  welche  selbst  bei  reichlicher  Verwen- 
dung der  vorerwähnten  Hilfsmittel  den  Motor 


ausschlägt  uud  somit  den  Strom  abstellt.  Mag 
das  Anwachsen  bis  auf  die  Höchststromstärke 
nun  auf  das  Heißlaufen  der  Lager  oder  auf 
sonstige  Hindernisse  zurückzuführen  sein,  immer 
ist  der  Maschinist  gezwungen,  die  Störung  voll- 
kommen zu  beseitigen.  Geschieht  dies  nicht, 
so  wird  beim  nächsten  Anlauf  der  Automat  uu- 
verwei gerlich  wieder  eine  Stromunterbrechung 
herbeiführen.  Dieser  selbsttätige  Stromschalter 
übernimmt  somit  in  gewissem  Sinne  die  Funktion 
der  bekannten  Maximal  -  Drehmomentkupplung; 
jedoch  ist  die  beabsichtigte  Wirknug  bei  dem 
elektrischen  Stromschalter  mit  gröfserer  Sicher- 
heit als  bei  der  Kupplung  zu  erreichen,  da  der- 
selbe nur  ruhende,  vom  Strom  durchflosseue  Ele- 
mente enthält  nnd  ein  genaues  Einjustieren  für 
das  Maximalmoment  gestat  tet.  Mit  der  genannten 
Kupplung  hat  der  automatische  Stromschalter 
den  Vorteil  gemein,  dafs  er  sofort  wieder  ge- 
brauchsfähig ist,  ohne  dafs  irgend  welche  Teile 
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ausgewechselt  werden  mnfsten:  Durch  einfache»  motor.     Die   Arbeitsperioden   betragen  normal 

Herunterdrücken  des  ans  Abbildung  9  ersieht-  20,  .30  und  50  Minuten,  denen  wieder  Pausen 

liehen  isolierten  Handgriffes  wird  der  Stromkreis  von  etwa  10  Minuten  folgen;  es  kommen  jedoch 

wieder  geschlossen,  so  dafs  der  Betrieb  wieder  anch  Arbeitsperioden   von  3  bis  3'/»  Stunden 

aufgenommen  werden  kann.  vor,  denen  eine  Pause  von  etwa  1  ff  Stunde  folgt. 

Nachstehend  seien  einige  Mefsresultate  mit-  Beim  Anlassen  des  Motors  erfolgt  auch  zugleich 

geteilt,    welche    im    Normalbetrieb    gewonnen  I  die  Einstellung  auf  die  gewünschte  Tourenzahl, 

wurden.     Die  Stromdiagramme  (Abbildung  10,  mit  welcher  dann  der  Motor  die  ganze  Arbeits- 

11  and  12)  wurden  mit  einem  registrierenden  periode  lauft,  bis  eine  andere  Qualität  oder  ein 

Amperemeter  aufgenommen  und  geben  unmittel-  anderes  Protil  die  Veränderung  der  Tourenzahl 

bar  die  Belastungsschwankungen  wiedor,  denen  nötig  macht. 

t        |         ;    ;    r    !    r     1    ,    .     ;  i    ;    i    i     :     [    :    :    ;    ,  i'10 
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Abbildung  10.    Stromkurve  beim  Walzen  von  Stahlknüppeln  13  •  8  und  15  ■  lu. 


Abbildung  12.    Stromkurve  beim  Walzen  von  Knüppeln  14  V  6. 


der  Motor  unterworfen  ist.    Abbildung  10  zeigt 
die  Stromschwankungen    beim   Auswalzen  von 
Stahlknüppeln    13  X  «  nnd  15  X  10;  Abbil- 
dung 11  gibt  den  Stromverbranch  wieder  beim 
Walzen   eines  I    I-  Profiles    von    13  X  4,il4 ; 
Abbildung    12    zeigt   Stromschwankungen  von 
0  bis  840  Ampere  entsprechend  einer  Höchst- 
leistung bis  255  P.S.    Diese  Diagramme  (ver- 
gleiche auch  die  Abbild.  12a  bis  12f)  lassen 
die  während    einer   Walzperiode  auftretenden 
Belastungsschwankungen  anschaulich  übersehen 
and  geben,  im  Zusammenhang  mit  den  zugehörigen 
Spaanaags-   nnd  Geschwindigkeits-Diagrammon, 
genauen  Anfschlufs  über  die  jeweilige  Arbeits- 
teilung zwischen  Schwungmassen  und  Autriebs- 


Um  einen  genaueren  Anfschlufs  über  den  Energie- 
bedarf der  Stral'se,  bei  Leerlauf  und  Vollbelastung, 
sowie  für  das  Auswalzen  verschiedener  Profile 
zu  gewinnen,  wurden  eingehende  Messungen  mit 
einem  Wattstundcnzählcr  vorgenommen. 

Die  folgenden  Daten  sind  als  Durchschnitts- 
werte einer  Anzahl  von  Mefsreihen  entnommen: 

I.  Energieverbrauch  i.  d.  Stunde  bei  Leerlauf 

der  Strafse. 

ii)  Motor  mit  Zwischen  welle  nnd  Strafse. 

i:n,r)f««,rrhr«ch  ^££1» 

8,9  K.  W. -Stunden  300»  mit  Anlassen 

<»,4      „         „  000  ohne  , 

9,3      „         n  215  mit 

8.0      „         „  215  ohne  , 
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Höhenmafsstäb  etwa  1:7, 


Abbildung  12a. 


Nr.  5. 


16  X  B  t«1»  I>urtliuies»er. 


Hohenmafsstab  etwa  1  : 7. 


Abbildung  12  b. 


Nr.  ß. 


12  mm  Durchmesser. 


Höheomafsstab  etwa  1:7. 


Jf*i|ff_M=^ffffiiIff^§i^ 


iEMim=tE#ti|i^iiiiii^=ioyi5giiifi5=|Hig&iiiisfw 

^-=f?ttlMfiiHlMI=§iliJ"yiI"iiNt2^^ 

I==^i=äiiMtiait^iiisi,»^a^asiliiaiiaiiP«iia^ 


fr 


Abbildung  12c.  Nr.  16.  10  mm  A 
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Eine  elektrisch  betriebene  Feinstraße. 
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Höhen mafsstab  etwa  1 : 7. 
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Abbildung  12d.  Nr.  80.  8'/,  mm  Durchmesser. 


Höbenmafsstab  etwa  1 :  7. 
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Abbildung  12&      Nr.  26.    II  v  4  mm.  Kr.  26.   ll  <4'  j 


Höhenmafsstab  etwa  1  :  7. 
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Abbildung  12  f. 


Nr.  36. 


11  u.U.  Durchmes&er. 


Vti    Stahl  und  Eisen. 
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b)  Motor  mit  Zwischenwelle  (Strafse 
abgekuppelt). 
6,2  K.-W.-Stuuden  810»  mit  Anlassen 

6,6      „         „  310  ohne 

5.6  ■         n  220  ■!*  n 

6.2  „         n  220  ohne 

c)  Motor  allein  (Zwischen welle  und  Strafse 
abgek  uppelt). 

3.3  K.-W. -Stunden  820»  mit  Anlassen 
3,2      „         „              820  ohne  ., 

3.7  „  ,  220  mit  „ 
3,6      „         „              220  ohne  . 


Bei  den  mit  *  bezeichneten  drei  Versuchen 
war  die  Stellung  des  Regulierwiderstandes  die- 
selbe, bei  der  höheren  Tourenzahl  sowohl  als 
bei  der  niederen. 

Beim  Auswalzen  von  Stablknüppeln  von 
40  mm  Durchmesser  (in  Härte  von  V 
bis  VI  W  der  Skala  des  Bochumer  Vereins, 
Gehalt  an  Kohle  bis  0,5  °/o),  in  nachstehenden 
Dimensionen  wurden  die  folgenden  Aufnahmen 
gemacht : 


Abbildung  13.    Zentralstation  der  Bergischen  Stahlindustrie,  Remscheid. 
Aufgestellt  sind:  5  Dampfdynamos  mit  1110  K.-W.  Gesamtleistung. 


II.  Energieverbrauch  i.  d.  Stunde  bei  Belastung  der  Strafse. 


Querschnitt  der  fertiggewalzten  Rute 
(4  bis  15  m  Länge) 

Toure 

nzahl 

Spannung 

Energieverbrauch,  K.-W. 

leer 

betastet 

lMr 

belaatat 

1.  d.  Staad« 

f.  d.  qmm  Qaenehnltta- 
TermlndrruDK  bei  100  kg 
Wallum 

flach  d]    50  bis  100  qmm  .  . 

250 

230 

255 

240 

65,36 

0,00693 

•      .     30  „  50  

250 

180 

245 

236 

46,04 

0,00526 

knntig  Q  100   „    160  „   

260 

225 

280 

260 

37,87 

0,00316 

.      *     60  n  100  

240 

225 

250 

240 

63,90 

0,00343 

dreikantig  10  mm  A  

276 

250 

255 

245 

44,45 

0,00708 

rund          11    .,    Durchmesser.  .  ,  . 

230 

210 

250 

240 

52,28 

0,00426 

Auf  Grund  der  vorstehenden  Mefsresultate  in  der  Zentralstation  (vergleiche  Abbildung  13) 

liifsf  sich  eine  ziemlich  genaue  Berechnung  für  beträgt  im  Mittel  82  °/o ;  derjenige  der  Fernleitung 

den  Gesamtwirkungsgrad  der  Anlage  aufstellen.  94°/o,  der  durchschnittliche  Motorwirkungsgrad 

Der  Nutzeffekt  für  die  stehenden  Dampfdynamos  stellt  sich  auf  92  °/o.    Demnach  berechuet  sich 
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der  Gesamt  Wirkungsgrad,  gemessen  von  derDampf- 
dynanu  bis  zum  Motorwellenstumpf,  zn  71  °/o- 
Eingebende  Messungen  ergaben  für  die  Dampf- 
dyuamoi  in  der  Zentralstation  einen  Dampf- 
rerbranch  von  7,4  kg  f.  d.  indizierte  Pferde- 
starke and  Stunde;  der  effektive  Dampfverbrauch, 
an  der  Strafae  gemessen,  stellt  sich  daher  auf 
10,4  kg  f.  d.  Pferdestärke  und  Stunde.  Bei  dem 
früheren  Dampfbetrieb  ergab  sich  für  die  Fein- 
gtrafse  ein  Dainpfverbrauch  von  18,0  kg  f.  d. 
Pferdestärke ,  so  dafs  sich  also  durch  die  Ein- 
fühlung der  elektrischen  Kraftübertragung  eine 
Ersparnis  an  Energiekosten  von  über  40  °/o 
ergibt. 

Die  Gesamtgestehungskosten  für  die  Tonne 
Walzeisen  vermindern  sich  noch  mehr  dadurch, 
iafg  der  elektrische  Betrieb  ungleich  weniger 
Wartungs-  und  Kleinmaterialkosten  verlangt  als 
der  frühere  Dampfbetrieb.  Die  Verwaltung  teilt 
hierüber  folgendes  mit: 

„Nach  den  angestellten  Versucheu  ist  die 
durchschnittliche  stündliche  Leistung  des  Motors 
47,56  K.-W.- .Stunden.  Bei  10  stündiger  Ar- 
beitsschicht arbeitet  der  Motor  durchschnittlich 
S  Stunden.     Die  K.-W.-Stunde  kostet  uns  4  4, 


die  Betriebskosten  des  Motors  stellen  sich  dem- 
nach auf: 

Stromkosten.  .  .  .   47,56 . 8  .  0,04  =  —  15,20 ** 
Verbrauch  an  Schmieröl  i.  d.  Schicht  =  ^-  0,15  „ 

somit  Gesamtkosten  i.  d.  Schicht    .  1M5..« 

Legt  man  bei  Bestimmung  der  Betriebskosten 

;  der  Dampfmaschine  die  durchschnittliche  Leistung 

j  des  Motors  zu  Grunde,  so  ergeben  sich  bei  einem 

]  Dampf  verbrauch  von  18  kg  f.  d.  Pferdestärke 

i  und  bei  0,2  ^  Dampfkosten  f.  d.  kg: 

Dampfkosten  i.  d.  Schicht        •  18  •  0,002  =  28,8  J( 

für  Schmieröl  und  l'ackongsmaterial  in 

der  Schicht  =  6,0  „ 

für  Lohn  des  Wärter»  =  4,0  „ 

\  somit  Gesamtkosten  i.  d.  Schicht  .  .  .  .  =  32,80  tM 
Neben  der  erwähnten  verbesserten  Ausnutzung 
der  Produktionsmitte!  wurden  die  Betriebskosten 
für  den  Antrieb  der  Feinstrafse  durch  die  Ein- 
führung der  elektrischen  Kraftübertragung  dem- 
gemäfs  auf  die  Hälfte  reduziert." 

Die  Beschreibung  einer  im  Bau  befindlichen, 
elektrisch  betriebenen  Walzwerksanlage  mit  einem 
Kraftbedarf  von  znsammen  800  bis  1000  P.S. 
zum  Betriebe  von  Feinstrafsen  sei  einem  zweiten 
Berichte  vorbehalten. 


Stahlformgufs  und  seine  Verwendung. 

Eine  Betrachtung  unter  dem  Eindrucke  der  Düsseldorfer  Ausstellung.* 

Von  Bernhard  Osann. 


M.  H. !  Es  kann  nicht  meine  Aufgabe  sein, 
Ihnen  die  glänzenden  Erfolge  der  Düsseldorfer 

Ausstellung   auf  dem  Gebiete   des  Stahlform- 

,  i 

guraefl  und  die  ganz  hervorragenden  Leistungen 
einer  sehr  grofsen  Zahl  rheinisch-westfälischer 
Werke  vor  Angen  zu  führen.  Wie  Sie  alle 
wissen,  sind  diese  Leistungen  im  lnlande  nnd 
vom  Auslände  einstimmig  als  die  höchsten,  die 
jfcmal«  auf  diesem  Gebiete  erreicht  worden  sind, 
anerkannt  worden  und  haben  nicht  zum  kleinen 
Teile  zu  dem  glänzenden  Gelingen  des  Unter- 
nehmens und  zur  Hebung  des  deutschen  Namens 
beigetragen.  Die  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen u 
bat  diese  Gesichtspunkte  zum  Ausdruck  gebracht 
und  beabsichtigt,  noch  eine  eingehende  Beschrei- 
bung vieler  bemerkenswerter  Guisstücke  an  der 
Hand  zahlreicher  Abbildungen  zu  bringen. 

Wenn  ich  heute  um  Bare  Aufmerksamkeit 
bitte,  so  geschieht  dies,  um  die  Bedeutung  des 
Stahlformgusses  für  die  ganze  Technik  klar- 

*  Vortrag,  gehalten  auf  der  Hauptversammlung 
in  .Eiwahütte  Oberschlesion"  am  30.  November  1902 
n  Gleiwite. 


zulegen  und  nachzuweisen,  in  welchen  engen 
Beziehungen  die  Fortschritte  in  seiner  Erzeugung 
zu  den  Fortschritten  des  Bergbaues,  Geschütz- 
wesens,  des  Schiff-  und  Maschinenbaues,  des 
Hüttenwesens  und  der  Elektrotechnik  stehen  and 
voraussichtlich  auch  nocli  fernerhin  stehen  werden, 
in  dem  Mafse,  wie  sich  die  Anforderungen  auf 
allen  diesen  Gebieten  steigern  und  dazu  zwingen, 
nach  einem  zuverlässigen  starken  Material  bei 
möglichster  Einschränkung  des  Gewichts  zu 
suchen,  das  grofse,  oft  auch  wechselnde  Be- 
anspruchung auf  Druck  und  Zug,  oder  beides 
zusammen  aushalten  mufs.  Allein  der  Gesichts- 
punkt der  durch  Anwendung  von  Stahlformgufs 
erzielten  Gewichtsersparnis  erscheint  von  grofaer 
Tragweite,  wenn  man  sich  bewufst  ist,  welchen 
Wert  die  Aufrechterhaltnng  und  Erweiterung 
unsers  Exporthandels  für  unser  Vaterland  hat, 
und  wie  schwierig  es  ist,  im  Wettbewerb  mit 
anderen  Ländern  die  einmal  errungene  Stellung 
zu  behaupten. 

Dafs  ich  hier  die  Ehre  habe,  nicht  nur  vor 
hüttenmännischen  Fachgenossen,  sondern  auch 
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Bergleuten  und  Mascliiueutecknikern  zu  sprechen, 
gereicht  mir  insofern  zur  Freude,  als  ick  glaube, 
dafs  die  Kenntnis  der  Verwendbarkeit,  der 
Leistungsfähigkeit  und  der  konstruktiven  Be- 
handlung noch  nicht  genügend  bekannt  und  ge- 
würdigt wird ;  allerdings  im  Gegensat/,  zu  einigen 
Sondergebieten  wie  Schiffbau  und  Lokomotivbau, 
wo  die  Verhältnisse  so  gebieterisch  zwangen, 
dafs  es  kein  Ausweichen  gab,  wollte  man  nicht 
einfach  beim  Wettlauf  uui  die  gröfsten  Lei- 
stungen unterliegen. 

Der  Leiter  des  Kruppschen  Martiuwerksiu  Essen 
hat  mir  erzählt,  dafs  muu  in  Essen  die  Bestcllbriefe 
der  Kruppschen  Germaniawerft  in  Kiel  oft  mit  Kopf- 
schüttclu  gelesen  habe.  .,  Derartige  Anforderungen 
in  Bezug  auf  Gestaltung  und  Beanspruchung  kann 
mau  bei  so  geringer  Wandstärke  nicht  erfüllen,'* 
soll  man  oft  geantwortet  haben;  und  dennoch 
ging  es,  wenn  auch  nicht  immer  nach  dem  ersten 
Entwürfe  der  Zoichnung  —  es  mufste  einfach 
gehen;  denn  sonst  konnte  die  Werft  die  ver- 
tragsniäfsig  festgelegte  Schiffsgeschwindigkeit 
nicht  einhalten  und  am  Schiffskörper,  an  Panze- 
rung, Armierung,  Gewicht  der  Kohlen  und  Be- 
anspruchung durch  Bemannung,  Ausrüstung  nnd 
Proviant  liefs  sich  eben  nicht  sparen. 

Dies  nur  ein  Beispiel,  wie  man  sich  einzelne 
Leistungen  —  es  sind  nicht  uur  die  der 
Firma  Fried.  Krupp,  sondern  auch  die  vieler 
anderer  Firmen  —  herausgebracht,  oder  besser 
gesagt  „hornusgeprefst"  denken  mufs. 

Auf  anderen  Gebieten  der  Technik  liegt 
nicht  ein  solcher  machtvoller  Zwang  wio  beim 
Schiffbau,  Lokomotivbau,  auch  beim  Geschütz- 
und  Kranbau  vor.  Man  hat  einige  hoch  be- 
anspruchte Teile,  vielfach  nach  denselben  Mo- 
dellen, die  man  für  Gußeisen  anwendete,  aus 
Stahlgufs  hergestellt,  kann  aber  von  einer 
tiefeinsekneidenden  Einwirkung  auf  die  Ge- 
staltung wenig  oder  gar  nichts  verspüren. 
Dieses  gilt  besonders  vom  Dampfmaschinen- 
bau. Ich  bitte  aber,  m.  H. ,  mich  nicht 
falsch  zu  verstehen:  Es  soll  darin  kein  Vor- 
wurf gegen  unseren  Maschinenbau,  am  aller- 
wenigsten  gegen  unsere  Dampfinaschinentechnik 
erhoben  werden.  Unter  dem  frischen  Eindruck 
der  einzig  dastehenden  Maschinenhalle  in  Düssel- 
dorf wäre  dies  so  verkehrt,  wie  nur  etwas  seiu 
könnte.  Das,  was  bei  der  Marine  zutrifft,  wo 
Millionen  darangesetzt  werden  müssen,  um 
ein  Kriegsschiff  im  Ernstfallo  zu  befähigen, 
»in  artilleristisches  und  maschinentechnisches 
Übergewicht  zu  entwickeln ,  kann  nicht  in 
unserer  Friedensindnstrie  angewendet  werden. 
Man  kann  auch  nicht  alle  erprobten  Modelle 
und  Zeichnungen  verbrennen,  ohne  die  wirt- 
schaftliche Grundlage  zu  verlieren,  nnd  das 
Alterprobte,  und  durch  die  Anschauung  von 
Menschongenerationen  Festgelegte  verlassen,  ohne 
infolge  unvermeidlicher  Fehlgriffe  statt  der  Vor- 


teile Nachteile  zu  erhalten.    Die  schlechte  Zeit 
zeigt  gerade,  wie  fehlerhaft  eine  Überstürzung 
auf  wirtschaftlichem  Gebiete  ist,  und  läfst  schwer 
empfinden,   wie  auch   die   besten  Erfindungen 
!  und   technischen    Errungenschaften    einer  g/e- 
I  wissen  Zeit  zur  Entwicklung  bedürfen,  andern- 
!  falls  die  in  sie  gesetzteu  Hoffnungen  nicht  in 
I  Erfüllung  gehen. 

Ich  denke,  m.  H.,  wir  können  mit  der  Entwick- 
lung der  Stahlformgursiudustrie  wohl  zufrieden 
sein.   Andrerseits  müssen  wir  alle,  —  ich  meine 
die  Fachleute  aus  allen  Industriezweigen  —  uns 
rechtzeitig  mit  der  Atiwendung  dieses  neuen 
Baustoffs  vertraut  machen,  um  unseren  Vorsprung, 
i  deu  wir  auf  diesem  Gebiete  vor  anderen  Na- 
:  tionen  gewonnen  haben,  nicht  wieder  zu  verlieren. 
!  Zu  diesem  Zwecke  erlauben  Sie  mir,  eiuige 
l  Gesichtspunkte  auf  Grund  des  Lehr-  nnd  Au- 
j  schauungsmaterials  der  Düsseldorfer  Ausstellung 
zu  entwickeln,  ein  Lehrmaterial,  dessen  Wert 
allein  dadurch  gekennzeichnet  wird,  dafs  manche 
im  Stahlformguf8fach  altgewordene  Ingenieure 
vielfach  bei  dem  Besuch  der  Ausstellungsplätze 
geäufsert  haben,  dafs  sie  diese  oder  jene  Lei- 
stung nicht  für  möglich  gehalten  hätten. 

Schon  die  historische  Entwicklung  des 
Stahlformgusses  ist  für  die  Art  seiner  Herstellung 
bezeichnend.  Die  Erfindung  stammt  von  Jakob 
Mayer,  dem  technischen  Direktor  des  Bochumer 
Vereins»,  der  1851  eine  Glocke  aus  Staklforin- 
;  gufs  herstellte  und  zwar  aus  Tiegelgufsstahl, 
der  auch  heute  noch,  trotz  der  inzwischen  er- 
folgten Einführung  des  Siemens- Martinverfahreiis, 
für  diese  Zwecke  Verwendung  findet.  Die  Ein- 
führung des  Siemens-Martinofens,  der  heute  den 
gesamten  Stahlforragufs,  mit  Ausnahme  weniger, 
meist  durch  sehr  geringes  Stückgewicht  gekenn- 
zeichneter Teile  liefert,  erfolgte  durch  Frie- 
drich Alfred  Krupp  in  Essen  im  Jahre  1867. 
Als  Leiter  des  damals  zu  errichtenden  Martin - 
werks  berief  er  den  nachmaligen  Mitbegründer 
und  Geschäftsführer  unseres  VereinB  Ingenieur 
Fritz  Osann.  Seitdem  sind  die  Fortschritte 
nicht  in  allzuschneller  Reihenfolge  zu  verzeichnen. 
Stahlformgufs  ist  eigentlich  erst  seit  15  Jahren 
weiteren  technischen  Kreisen  bekannt  geworden 
und  wohl  erst  seit  10  Jahren  als  allgemein 
bekanntes  Koustruktionsmaterial  eingebürgert. 
Bis  dahin  galt  es  als  ein  anfserordentlich  teures 
Erzeugnis,  das  anfänglich  nur  der  Bochumer  Verein 
und  Krupp  beherrschten,  und  das  infolge  der 
Schwierigkeiten  bei  seiner  Herstellung  erst  sehr 
spät  von  anderen  Werken  aufgenommen  wurde  — 
dann  aller  lings  um  so  gründlicher.  Jede  Flut- 
j  welle  der  Konjunktur  liefs  neue  Stahlfurmgufs- 
aulagen  entsteheu,  die  letzte  kurz  hinter  uns 
liegende  Hochflutwelle  sogar  wiederum  sehr  zahl- 
reiche, so  dafs  wir  uns  nicht  über  Mangel  an 
Wettbewerb  zu  beklagen  brauchen.  Es  gibt 
sogar  Leute,  und  anscheinend  recht  verständige, 
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die  behanpten,  es  seien  za  viel  Mitbewerber  da, 
sod  die  daza  mahnen,  durch  Gründung  und  den 
Ausbau  von  Vereinigungen  einer  Wiederholung 
derartiger  Masaengriiudungen  möglichst  vor- 
zubeugen und  den  Wettbewerb  nicht  zu  einer 
»■röten  Schleuderei  ausarten  zu  lassen,  von  der 
scbliefslicb  nur  das  Ausland  als  Zuschauer  beim 
Verbluten  vieler  auf  so  hoher  technischer  Stufe 
stehender  Werke  Nutzen  ziehen  kann. 

Die  Schwierigkeiten  bei  der  Herstellung  des 
Suhlformgusses  waren  zuerst  in  der  Unvoll- 
kommeuheit  unseres  Hart  in  Verfahrens  begründet. 
Krst  als  man  dieses  vollständig  zu  beherrschen 
zolernt  hatte,  auch  weiches  Material  herstellen 
und  rnbig  und  blasenfrei  giefsen  konnte,  gelang 
es.  Giefsfonncn  tadellos  zu  füllen.  Nun- 
mehr blieben  aber  die  Hindernisse  übrig,  welche 
die  Herstellung  der  Gufsfonn,  das  Auftreten  von 
Spannungen,  die  Kalt-  und  Warmrisse 
bereiteten.  Dafs  unter  diesen  Umstanden  der 
Bochomer  Verein  bereits  für  1872  den  Gufs 
«ner  vierflngeligen  Schiffsschranbe  von  5'/»  m 
Durchmesser  und  9000  kg  Gewicht  verzeichnet, 
auch  Krupp  bereits  1870  Kauimwnlzcn  für  Walz- 
werke gofs,  stellt  beiden  Worken  ein  glänzendes 
Zengnis  ans.  1882  gofs  die  Firma  Krnpp  die 
ersten  Steven  und  Kuderrahmen,  1883  die  ersten 
L'ikomotivradsterne.  Für  das  Jahr  1887  findet 
iaan  in  oin»»ru  der  Kruppschen  Kataloge  die  Notiz 
eingetragen :  „Steven  und  Maschinenteile  aus 
weichstem  Flufseisengnfs  von  etwa  40  kg  Festig- 
kfit  und  über  20°/o  Dehnung."  Diese  kurzen 
Worte  sind  sehr  inhaltsvoll.  Sic  besagen,  dafs 
das  Herstellungsverfahren ,  welches  bis  dahin 
bereits  tadellose  Gufsstücke  ans  härterem  Material 
geliefert  hatte,  nunmehr  auch  weiche  Beschaffen- 
heit lieferte  und  damit  alles,  was  überhaupt 
gefordert  werden  konnte.  Nunmehr  kam  der 
Vorteil,  durch  die  Zahlenwerte  der  Festigkeit, 
Dehnung,  Streckgrenze  das  Könstrnktionsmatcrial 
entsprechend  den  ermittelten  Beanspruchungen  j 
n  kennzeichnen,  erst  recht  zur  Geltung  und 
«teilte  damit  Stahlformgufs  in  eine  Linie  mit 
Walzeisen  und  Schmiedestücken ,  nm  ihn  an 
ihrer  Stelle  da  anzuwenden,  wo  die  verwickelte  ) 
Gestalt  das  Walz-  oder  Schmiedeverfahren  zu  i 
teuer  und  das  spröde  Gufseisen  wiederum  als  • 
zu  unzuverlässig  oder  zu  viel  Gewicht  und  Raum 
beanspruchend  erscheinen  liefs. 

Abgesehen  von  der  Bearbeitungsfähigkeit 
kommt  auch  bei  weichem  Material  die  Sicherheit 
gegen  Spannung  im  Gufsstück  hinzu,  die  sich 
ja  beim  Bearbeiten  oder  Gebrauch  sehr  nach- 
teilig bemerkbar  machen  kann.  Bei  der  Neigung 
weichen  Materials,  zu  reifsen,  und  zwar  die  j 
sogenannten  Warmrisse  d.  h.  Risse  während  oder 
gleich  nach  dem  Erstarren  zu  bilden,  kann  man 
dreist  behaupten,  dafs  ein  rifsfrei  aus  der  Form 
gebrachtes  weiches  Gufsstück  zuverlässig  ist, 
weil  etwaige  grossere  Spannung  zweifellos  zu 


einem  Rifs  geführt  hätte.  Dafs  es  eben  erst 
Ende  der  achtziger  Jahre  und  auch  da  eist 
einer  Firma  wie  Krupp  gelang,  weiche  Form- 
gufsst ticke  zu  erzeugen,  müssen  Sie  auf  Rechnung 
dieser  Warmrisse  setzen.  Zunächst  ist  tadelloses 
Giefsmaterial  erforderlich.  Phosphor,  Schwefel, 
Kupfer  dürfen  nur  in  ganz  geringen  Grenzen 
auftreten ,  alsdann  ist  ein  schnelles ,  oft  nur 
durch  das  gemeinsame  Arbeiten  einer  dicht  sich 
drängenden  Menschenmenge  ermöglichtes  Frei- 
machen des  Gnfsstücks  gleich  nach  dein  Erstarren 
nötig.  Unter  diesem  „Freimachen1*  verstellt  man 
das  Loshacken  und  Schaufeln  der  Formmasse,  um 
dem  Gufsstück  die  Möglichkeit  zu  geben,  ohne 
Widerstand  zu  schwinden.  Denkt  man  sich  ein 
Gufsstück  an  zwei  gegenüberliegenden  Punkten 
festgehalten,  so  niufs  ein  Reifsen  in  der  Mitte 
eintreten,  v.cnn  das  Schwinden  beginnt.  Auch 
Gufseisen  besitzt  die  Eigenschaft  zu  schwinden, 
hier  ist  aber  die  Schwindung  nur  halb  so  grofs, 
und  das  Formmaterial  nicht  so  widerstandsfähig, 
wie  die  ans  feuerfester  Masse  regelrecht  ge- 
brannten Formen  des  Stahlgusses.  Anfserdcm 
zeiyt  Gnfseison  nicht  die  unangenehmen  Warm- 
risse,  wenigstens  nur  bei  Hattgnfs. 

Je  gröfser  die  Flächenerstreckung  eines  Gufs- 
stficks,  je  vielseitiger  die  Form  verzweigt  ist, 
um  so  gefährliche)'  sind  dio  Warmrisse.  Ein 
einfacher  glatter  Stab,  von  der  Mitte  oder  einem 
Ende  ans  gegossen,  kann  ohne  jedes  Zutun  des 
Formers  rifsfrei  schwinden.  Stellen  Sie  sich 
aber  andrerseits  den  grofsen,  gitterartig  ver- 
zweigten Hintersteven  vor,  den  das  Annener  Werk 
in  der  Krupphalle  ausgestellt  hatte,  mit  einer 
Fluchenbeanspruchung  von  11,1  m  mal  4,9  m, 
und  vergegenwärtigen  Sie  sich,  dafs  jeder  Vor- 
sprung, jeder  Steg,  jeder  Eingufs  und  Steiger 
zum  Reifsen  und  znm  unfehlbaren  Verlust  des 
Gufsstücks  fuhren  kann,  wenn  es  nicht  gelingt, 
unmittelbar  nach  dem  Erstarren  der  änfseren 
Rinde  überall  Spielraum  für  das  Schwinden  zu 
schaffen,  so  werden  Sie  viele  Stahlgnfsstiicke  der 
Ausstellung  in  richtiger  Weise  würdigen.  Es 
gilt  dies  besonders  von  den  grofsen  Schiffssteven, 
den  grofsen  Zahnrädern  (u.  a.  dem  von  Hörde 
ausgestellten  Stirnrade  für  Baggerzwecke  und 
den  riesigen  Stirnrädern  für  Reversierwalzwerke 
von  Witten  und  den  Saarbriicker  Gußstahl- 
werken), den  grofsen  Schiffscylinderdeckeln,  dem 
von  Krupp  ausgestellten  Lokomotivrahmenstnck 
(System  Lentz),  dem  von  derselben  Firma  aus- 
gestellten Lanfkatzengehänse,  den  von  Krupp, 
Witten,  GutehoffnungBhütte  hergestellten  Gas- 
motorenköpfen und  vielen  anderen  Teilen.  Auch 
die  von  sehr  vielen  Werken  ausgestellten  Pol- 
gehäuse  und  Magneträder  für  Dynamomaschinen 
dürfen  aus  dem  Grunde  nicht  übergangen  w  erden, 
weil  zu  ihrer  Herstellung  die  weichste  Qualität, 
die  es  gibt,  die  sogenannte  Dynamoqualität,  bei 
0, 1  bis  0, 1 5  °/o  Kohlenstoff,  0,2  bis  0,3  °/o  Mangan, 
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verwendet  wird.  Von  einigen  der  obengenannten 
Gufsteile  soll  noch  im  folgenden  die  Rede  sein. 

Auch  der  Konstrukteur  mufs  das  Seinige 
tun ,  um  Materialanhäufungen ,  namentlich  an 
schwer  dem  Former  zugänglichen  Stellen,  zu  j 
vermeiden.  Solche  Materialanhäufungen  begün-  ] 
stigen  insofern  das  Reifsen,  als  sie  noch  flüssigen 
oder  teigigen  Stahl  einschliefsen,  während  dünnere 
Teile  bereits  vollständig  erstarrt  sind.  Tritt  nun 
irgendwelche  Spannung  auf,  so  kommt  es  an 
diesen  wenig  widerstandsfähigen  Stellen  zum 
Rifs.  Allerdings  wird  man  derartige  Material-  ' 
anhäufnngen  niemals  vollständig  vermeiden  können. 
Wir  müssen  uns  daher  mit  einem  weiteren  Hilfs- 
mittel vertraut  machen,  das  zur  Verhütung  von 
Schrumpfrissen  angewendet  wird.  Dieses  besteht 
in  dem  Anschneiden  von  konsolartigen  Rippchen, 
oder  Schrumpfbändern.  Fürchtet  man  beispiels- 
weise, dafs  beim  Erstarren  an  dem  Fufspunkt 
der  Rippe  J5  (Abbild.  1)  ein  Schrumpfrifs  entsteht, 
weil  an  der  Kreuzungsstelle  der  beiden  Gufskörper 
B  und  C  naturgemäfs  das  Material  am  längsten 
flüssig  oder  teigig  bleibt,  so  schneidet  man  die 

Konsolrippen  a  an. 
Diese  werden  erheb- 
lich dünner  gestaltet 
als  die  Rippen  Ii  nnd 
C,  damit  sie  vermöge 
ihrer  frühzeitigen  Er- 
starrung, falls  es  tat- 
sächlich zum  Reifsen 
kommen  sollte,  die 
beiden  Wände  H  und  C  wie  feste  Ränder  gegen- 
einander drücken.  Derartige  Schrnmpfbänder 
konnte  man  an  vielen  Gufsstücken  der  Ausstellung 
erkennen,  u.  a.  an  den  vielen  ausgestellten  Schiffa- 
cylinderdeckeln,  deren  radial  gestellte  Rippen 
namentlich  bei  gröfseren  Durchmessern  zum  Ab-  j 
reifsen  neigen.  Überhaupt  können  Sie  annehmen,  ; 
dafs  alle  Formgufsstücke  mit  Rippen  oder  kästen- 
artig  zusammentretenden  Gufswänden  nicht  ohne 
diesen  Hilfsgriff  beim  Formen  hergestellt  sind.  I 
Bei  einigen  Gufsstücken  waren  sie  nicht  entfernt, 
weil  sie  nicht  stören,  vielfach  waren  sie  so  geschickt  ! 
modelliert  nnd  sorgsam  beim  Formen  behandelt,  ! 
dafs  man  sie  für  Stützrippen  hielt,  die  der  Kon- 
strukteur vorgeschrieben  hatte.  Dieses  gibt  einen  J 
Wink,  den  namentlich  die  Fachgenossen  ans  dem 
Maschinen  fach  beherzigen  wollen,  dahin  zielend, 
dafs  womöglich  gleich  vom  Konstrukteur  solche 
Schrumpfrippen  in  der  Zeichnung  angedeutet 
werden,  und  dafs  sie  nicht  beanstandet  werden, 
wenigstens  nicht  da,  wo  sie  nicht  dem  Anpassen 
eines  Stückes  im  Wege  sind.  Das  Entfernen 
der  Schrnmpfbänder  macht  viel  Arbeit,  und  der 
ersparte  Lohn  kann  nützlicher  verwendet  werden. 

Es  ist  nun  natürlich,  dafs  derartige  Stücke, 
wie  die  verwickelt  gestalteten  Panzerschiffsteven, 
welche  die  Firma  Krupp  ausgestellt  hatte  und 
von  denen  der  mächtige  Hintersteven,  abgesehen 


Abbildung  1. 


vom  Ruderrahmen,  ein  einziges  Stück  darstellte, 
beim  Schwinden  nicht  die  Gestalt  behalten  und 
sich  verziehen.  Es  bleibt  dann  nichts  weiter  übrig, 
als  sie  nachzurichten.  Auch  sind  Spannungen 
in  keinem  verwickelter  gestalteten  Gufsstück  ganz 
zu  vermeiden.  Denken  Sie  sich  beispielsweise 
ein  Zahnrad.  Fast  immer  ist  die  Nabe  stark- 
wandiger  als  die  Arme  und  vielfach  auch  wieder 
der  Kranz  stärker  als  die  Arme.  Die  Folge  ist, 
dafs  die  Arme  am  frühesten  kalt  werden;  zu- 
letzt erstarrt  die  Nabe,  beginnt  zu  schwinden 
und  übt  dabei  einen  Zug  an  den  bereits  erstarrten 
und  geschwundenen  Armen  aus  und  dieser  führt 
dann  oft  zu  Rissen,  namentlich  wenn  das  Giefs- 
material  infolge  zu  hohen  Phosphorgehalts 
dazu  neigt.  Diese  Risse  geschehen  im  kalten 
Zustande  —  es  sind  also  Kaltrisse  — ;  sie  sind 
eine  Folge  der  Spannungen  im  Gufsstück.  Auch 
wenn  es  nicht  zum  Reifsen  kommt,  bleibt  die 
Spannung  bestehen.  Ein  Gufsstück  mit  Spannung 
ist  natürlich  unzuverlässig,  selbst  wenn  die 
Zerreifsprobe  und  Analyse  die  besten  Werte  ergibt. 

Um  Spannung  zu  vermeiden,  gilt  es  zunächst, 
den  Konstrukteur  zu  veranlassen,  sein  mög- 
lichstes zu  tun.  Man  kann  z.  B.  die  Nabe 
grofser  Räder  aussparen  oder  auch  schlitzen, 
die  Arme  stärker  machen,  alB  es  die  Berechnung 
des  Querschnitts  nach  Festigkeitsgesetzen  ergibt, 
ferner  grofse  Stücke  entsprechend  teilen  und 
dergleichen.  Auch  der  Former  kann  durch 
schnelles  Blofslegen  und  Wasserbenetzen  starker 
Teile  des  Gufsstücks  unmittelbar  nach  dem  Gufs 
helfen.  Wenn  nichts  anderes  hilft,  legt  man 
anch  Schmiedeisenstücke  in  die  Form  ein,  die 
dann  von  dem  einfliefsenden  Stahl  gauz  oder 
teilweise  geschmolzen  werden.  Es  erfordert 
dieses  letzte  Mittel,  das  leicht  eine  Fehlguis- 
gefahr bringt,  aufserordentliche  Erfahrung  bei 
seiner  Anwendung. 

Trotz  alledem  *bleibt  leicht  bei  Gufsstücken 
von  gröfserer  Flächenausdehnung  Spannung  be- 
stehen, zum  mindesten  ist  man  nicht  sicher, 
ob  nicht  doch  später  bei  Temperatnrwechsel 
oder  Erschütterungen  ein  Bruch  oder  ein  Rifs 
erfolgt.  Daher  glüht  man  derartige 
Gufs  stücke  und  bringt  sie  in  eine  solche 
Temperatur,  dafs  die  gespannten  Fasern  nach- 
geben, d.  b.  so  lange  dem  Zuge  infolge  der 
Spannung  folgen,  bis  es  zu  einem  Ausgleich 
gekommen  ist.  Es  ist  ja  der  Fall  denkbar,  dafs 
dieser  Ausgleich  ohne  Deformation  stattfindet. 
Wenn  beispielsweise,  der  Arm  eines  Zahnrades 
vom  Kranze  ans  gedruckt  und  von  der  Nabe 
aus  gozogen  wird,  so  kann  möglicherweise  -\- 
und  —  sich  aufheben.  Meist  allerdings  wird 
es  zu  einer  Deformation  kommen,  die  man  in 
der  Glühhitze  durch  Richten  beseitigen,  zum 
Teil,  wie  bei  Zahnrädern,  in  den  Kauf  nehmen 
mufs.  Das  Glühen  hat  auch  noch  einen  anderen 
Zweck,  der  heute  vielfach  im  Vordergrunde  steht. 
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Ei  ist  die  Umgestaltung  des  Gefüges.  Im 
•  ieb.tude  der  Gutehoffnungshütte  konnten  Sie 
zwei  Bruchproben  ein  nnd  desselben  Gufsroaterialts 
in  einem  Glaskasten  nebeneinander  sehen;  die 
eine  zeigte  grobkörniges,  die  andere,  geglühte 
Probe  feinkörniges  Gefüge.  Wie  Sie  wissen, 
arbeitet  man  unablässig  daran,  diese  verwickelten 
Erscheinungen  wissenschaftlich  zu  ergründen 
and  zu  beleuchten.  Aus  Beobachtungen  aus  dem 
Bereich  der  Temperkohle  bei  der  Herstellung 
schmiedbaren  Gusses  schliefst  man,  dafs  diese 


Abbildung  2. 

Temperatur  zwischen  700  und  800  0  liegen  soll.  * 
Es  kommt  jedoch  auf  sehr  scharfe  Temperatur- 
haltung innerhalb  viel  engerer  Grenzen  an. 
Die  Messung  der  Temperatur  geschieht  bei  Krupp 
nach  einem  dort  selbständig  ausgearbeiteten, 
dem  Chatelierschen  sich  anlehnenden  Verfahren. 
Derartige  Stücke  wie  die  riesigen  Steven  im 
Glühofen  zu  beherrschen  und  dafür  zu  sorgen, 
dafs  im  ganzen  Ofen  überall  gleiche  Temperatur 
herrscht,  erfordert  Maisnahmen,  deren  gewissen- 
hafte Erfüllung  mit  dem  Ruf  eines  Stahlform- 
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Abbildung  3. 
Lokomotivrahmen  für  4  <  gek.  Güterzuglokomotive 
(System  Lentz),  Gewicht  =  2546  kg. 

Hilfswerks  in  der  engsten  Beziehung  steht.  Es 
Ut  viel  Vertrauenssache  dabei.  Zerreifsfestigkeit 
und  Dehnung,  auch  die  Streckgrenze,  ändern 
«ich  nicht  durch  das  Glühen,  aber  man  merkt 
es  bei  Schlagproben.** 

Ich  komme  nun  zu  der  Eigenschaft  der  Stahl- 
formgufsstücke,  Lunker,  oder  besser  gesagt, 
Schwindungshöhlen  zu  bilden,  die  ja  auch 

•  Ledebur,  Eisen-  und  Stahlgießerei  S.  403. 
Ich  verdanke  diese  Mitteilung  einem  der  mafs- 
den  Kruppschen  Ingenieure.  Andrerseite  hat 
auch  durch  Ausglühen  der  Probestäbe  erhebliehe 
Steigerung  der  Festigkeit  und  Dehnung  erzielt  (vergl. 
U«burs  Ei.en-  und  SUhlgiefserei  8.  00). 


bei  Eisengufsstäcken  bekannt,  aber  wegen  des 
nur  die  Hälfte  betragenden  Schwindmafses  von 
viel  geringerer  Ausdehnung  und  Einflufs  sind. 
Es  besteht  aufserdem  ein  Unterschied  zwischen 
flüssigem  Stahl  und  Gufseisen  beim  Erstarren, 
der  sich  zu  Ungunsten  des  ersteren  änfsert.  Ich 
hier  nicht 
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Abbildung  4. 
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näher  darauf  ein- 
gehen und  inufs  Sie 
auf  den  bereits  an- 
gekündigten Auf- 
satz in  „Stahl  und 
Eisen"  verweisen. 

Eine  Schwin- 
dungBhöhle  ent- 
steht folgender- 
mafsen:  Es  bildet 
sich  nach  dem 
Füllen  oder  schon 
während  des  Fül- 
lens eine  erstarrte 

Kruste  am  äufseren  Umfange,  die  schwindend  auf 
den  noch  flüssigen  Inhalt  im  Innern  drückt  und*lhn 
Teil  aus  dem  Eingüsse  hinausschiebt.  Nun- 
erstarrt auch  das  Innere,  schwindet  auf 
ein  geringeres  Volumen  zusammen,  und 
mufs  unfehlbar  ein  Hohlraum 
nicht  weiteres  flüs- 
sigesMaterial  nach- 
fliefsen  kann.  Wird 
letzterem  durch  er- 
starrten Stahl  der 
Weg  verlegt,  so  ent- 
steht eine  Schwin- 
dungshöhle. 

Denkt  man  sich 
nun  ein  Gufsstück, 
dessen  beidersei- 
tige Endpunkte 
stärker  ausgebildet 
sind  als  der  ver- 
bindende Steg  Ii 
(Abbildung  2),  so 
mufs  man  sowohl 
auf  A  wie  auf  C 
einen  Sangtrichter 
setzen,  auch  wenn 
der  Steg  B  ganz 
kurz  ist.  Man  wird 
auf  Grund  dieser 
Tatsache  es  ver- 
stehen, dafs  manche  Stahlformgufsstticke  sehr 
zahlreiche  Saugtrichter  verlangen.  So  hat  das 
obenerwähnte,  in  dem  Kruppschen  Werke  Annen 
gegossene,  9,4  m  lange  Lokomotivrahmenstück 
(System  Lentz)  nicht  weniger  als  32  Eingüsse 
und  Trichter  gehabt  (Abbildung  3).  Ebenso  wird 
man  es  verstehen,  dafs  Gufsstiicke  mit  dem  in 
Abbildung  4  dargestellten  [Querschnitt  Schwie- 
rigkeiten  bereiteu.     Es  entsteht  bei   D  eine 
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Abbildung  5. 
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Abbildung  6. 
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Schwindnngshöhle,  wenn  man  nicht  am  Gnfs-  ! 
stiicke  herunter  einen  Einlaufkanal  K  für  nach- 
fliefscnden  Stahl  anbringt  oder  wie  durch  F 
angedentet  verfahrt.  Data  solche  Maßnahmen 
unter  allen  Umständen  Schwierigkeiten  nnd  Kosten 
bereiten,  liegt  anf  der  Hand.  Mitunter  ist  es 
ROgar  tntsächlich  unmöglich,  Vorkehrung  gegen 
Schwindungshöhlen  zn  treffen,  weil  keine  Mög- 
lichkeit besteht,  die  angedeuteten  Gnfskörper  E 
nnd  F  in  geeigneter  Weise  zu  entfernen.  Von 
derartigen  Verfehlungen  der  Konstrukteure  wird 
noch  weiter  unten  die  Rede  sein. 

Um  die  Abmessungen  eines  Sangtrichters  zn 
bestimmen,  kommt  man  am  besten  durch  Er- 
starrnngskurven  zum  Ziel.  Diese  Erstarrnngs- 
knrreu  veranschaulichen,  wie  sich  eine  erstarrte 
Kruste  an  die  andere,  nach  dem  Innern  fort- 
schreitend, legt.  Schieben  sich  diese  Linien  ain 
Trichtcreingang  zusammen,  während  die  Kurven 
im  Tnnern  des  Gnfsstücks  noch  einen  flüssigen 
Kern  andeuten,  so  wird  das  Gufsstiic.k  zweifellos 
nndicht.  Sio  sehen  dieses  in  Abbildung  5  lar- 
sresttellt :  dagegen  zeigt  Abbildung  6  eine  normale 
Trichterkonstruktion.  An  der  Hand  dieser  Skizzen 
wird  auch  verständlich,  dafs  ein  Sangtrichter 
eine  bestimmte  Höhe  haben  mnf*.  nm  seinen 
Zweck  zu  erfüllen,  und  zwar,  in  Anrechnung 
der  stärkeren  Abkühlung  an  der  oberen  Fläche, 
eine  nm  etwa  50  °/o  gröfsere  Höhe  als  Durch- 
messer. Kann  man  entweder  ans  Martinöfen 
oder  noch  besser  aus  dem  Tiegel  nachgiefsen, 
so  lassen  sich  die  Abmessungen  der  Trichter 
ohne  Gefahr  erheblich  verringern. 

Die  Methode  der  Aufzeichnung  der  Erstarrnngs- 
kurven  läfst  sich  in  der  Praxis  nnn  wesentlich 
vereinfachen.  Es  genügt  meist  die  Einzeichnung 
einer  einzigen  Kurve  oder  einiger  ihrer  Pnnkte. 
Natürlich  raufs  aber  in  jedem  Schnitt,  der  durch 
den  Mittelpnnkt  des  Saugtrichters  geführt  werden 
kann,  eine  genügende  Sangwirknng  gesichert  sein. 

Die  Saugtrichter  und  Eingüsse  müssen  ab- 
geschnitten werden ,  was  bekanntlich  sehr  viel 
Geld  kostet.  Es  sind  nicht  nur  die  unmittel- 
baren Lohnansgäben  für  die  Arbeit  mit  Kaltsäge, 
Hobel-,  Sbaping-,  Fräsmaschine,  Drehbank  und 
Handmeifsel,  sondern  es  beeinflufst  auch  die 
Gowichtsmenge  der  abgeschnittenen  Trichter  sehr 
erheblich  die  Schmelzkosten  des  Martinofens. 
Wenn  man  in  dem  einen  Falle  nur  150  kg 
flüssigen  Stahl  für  100  kg  versandfertiger  Gufs- 
stücke,  in  dem  anderen  aber  250  kg  braucht.  , 
so  drückt  sich  die  Selbstkostensteigerung  in  den 
für  diese  100  kg  Mehrgewicht  aufgewendeten 
Schmelzerlöhnen,  Ofenunterhaltnngskostcn  und 
Abschreibungsbeträgen,  auch  der  auf  sie  ent-  I 
fallenden  Abbrandziffer,  aus.  Um  an  diesen 
Ausgaben  zn  sparen,  mufs  auch  der  Konstrukteur  I 
mithelfen.  Er  kann  helfen,  die  Zahl  der  Trichter 
zu  beschränken  und  hauptsächlich  auch  Stellen 
an  den  Gni'sstücken  zn  beschaffen,  an  welchen 
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der  Trichter  wirksam  ist  und  nicht  zn  viel 
Lohnausgabe  bei  seiner  Beseitigung  verursacht. 

Dieser  Gegenstand  verdient  tatsächlich  ernstes 
Nachdenken;  es  wird  viel  gesündigt.,  and  es  fehlt 
zweifellos  an  einheitlichein  Znsammengehen  der 
am  Maschinenbau  und  beim  Stahlformgufl  be- 
teiligten Ingenieure.  Oft  mag  es  ja  schwer 
sein,  bei  Vorschlägen,  die  das  liefernde  Stabl- 
formgnfswerk  macht,  auszuscheiden,  was  ein- 
seitig, lediglich  im  Interesse  dieses  Werks  vor- 
gebracht ist;  aber  es  liefse  sich  durch  Heran- 
ziehung eines  unbeteiligten  Fachmanns  als  Be- 
rater bei  der  endgültigen  Festsetzung  der  Ge- 
staltung des  Gnfskörpers  diese  Schwierigkeit 
umgehen.  Es  könnte  viel  zu  Nutz  nnd  Frommen 
aller  beteiligten  Industriezweige  geschehen,  anch 
gerade  der  Elektrotechnik.  Die  Polgehänse, 
Magneträder  nnd  Magnetgestelle  der  Düsseldorfer 
Ausstellung  sind  vielfach  ganz  ohne  Rücksicht 
auf  die  Herstellungsweise  von  Stahlformgufs- 
Btncken  konstruiert.  Wie  ich  mehrfach  in  Ge- 
meinschaft mit  Stahl formgufs-  Fachleuten  fest- 
gestellt habe,  ist  es  so  gut  wie  unmöglich,  an 
einigen  solcher  Stücke  wirkungsvolle  Sangtrichter 
anzubringen ;  denn  man  kann  Arbeiten  znr  Ent- 
fernung der  Trichter  anf  einer  gesimsarti^ 
profilierten  oder  mit  Knaggen  und  dergl.  besetzten 
Fläche,  in  dem  durch  wirtschaftliche  Grenzen 
einbeschriebenen  Rahmen  verstanden,  einfach 
als  unmöglich  bezeichnen.  Wenn  man  aber  diese 
Möglichkeit  nicht  gibt,  kann  man  auch  nicht 
dichten  Gnfs  fordern.  Ein  änfserlich  und  an 
den  Hcarbeitnngsstellen  dicht  erscheinendes  Gnfs- 
stück  braucht  deshalb  im  Inneren  nicht  dicht 
zu  sein.  Es  ist  ja  richtig,  dafs  in  vielen  Fällen 
kleinere  Undichtigkeiten  nichts  schaden,  abor 
wer  kann  dies  beweisen,  wenn  ein  Bruch  ein- 
tritt, nnd  die  Brnchfläche  solche  Undichtig- 
keiten zeigt?  Auch  dieser  Fall  fordert  zum  Nach- 
denken auf. 

Wohl  niemand  wird  sich  dem  Eindruck  ent- 
ziehen können ,  dafs  die  von  Kmpp  ausge- 
stellten Schiffs-  und  Schiffsmaschinenteile  —  und 
diisselbe  gilt  auch  von  Lokomotivteilen  —  nicht 
nur  durch  ihre  sorgfältige  Ausführung  hervor- 
ragten, sondern  anch  in  konstruktiver  Hinsicht; 
bei  den  Schiffssteven  kann  man  auch  von  archi- 
tektonischer Gestaltung  sprechen.  Es  wird  ja 
vielfach  damit  zusammenhängen,  dafs  Einsprüche 
dieser  Firma  auf  Grand  der  Anforderungen  des 
Herstellungsverfahrens  im  vollen  Mafse  berück- 
sichtigt werden:  anderseits  wird  aber  auch 
der  Umstand  in  Anrechnung  zn  bringen  sein, 
dafs  die  Germaniawerft  in  Kiel  und  die  Kruppschen 
Werke  in  Essen,  Annen  nnd  das  Grusonwerk 
unter  einer  gemeinsamen  Leitung  stehen  and 
die  hier  und  da  ausübenden  Ingenieure  sich 
gegenseitig  in  die  Hände  arbeiten.  In  diesem 
Zusammengehen  des  Konstrukteurs  nnd  des 
Stahlgufs- Fachmanns   mufs  ^die   Handhabe  zu 
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weiterem  Fortschritt  gefunden  werden.  Wir 
haben  viele  Gebiete  in  unserem  Maschinenbau, 
die  an  and  für  sich  eine  vollständige  Umge- 
staltung der  Modelle  bedingen  —  ich  erinnere 
nur  an  schnellaufende  Pumpen  und  einige  Werk- 
zeugmaschinen. Bei  dieser  Gelegenheit  können 
die  Eigenschaften  des  Stahlformgnsses  gebührende 
Berücksichtigung  finden. 

Die  Herren  der  Elektrotechnik  möchte  ich 
bitten,  einen  Versuch  zu  machen,  die  Werte 
der  Induktion«-  und  Permeabilitätskurven  in 
einfacherer  Gestalt  den  Stahlfornigufswerken 
zugänglich  zu  machen.  Möglicherweise  könnte 
e*  zum  Gegenstand  einer  Preisaufgabe  gemacht 
werden,  die  charakteristischen  Festigkeit«-  und 
chemischen  Eigenschaften  festzustellen.  Hoffent- 
lich ist  es  dann  möglich  zu  sagen,  dafs  Stahl- 
formgufsstficke  von  der  oder  jener  chemischen 
Zusammensetzung  oder  Dehnung»-  und  Festig- 
keitsziffer die  besten  magnetischen  Eigenschaften 
hatten.  Die  bisher  geforderten  Kurven  sind 
fhon  wegen  der  zur  Herstellung  geforderten 
Zeit  unhandlich.  Die  in  fachmännischen  Kreisen 
bekannten  Mafsgaben,  z.  B.  dafs  es  auf  einen 
ganz  besonders  geringen  Mangangebalt  ankäme, 
sollen  anch  nicht  durchweg  richtig  sein.  Auch 
würde  die  Lösung  der  Preisaufgabe  die  Einliüsso 
des  Glühens  berücksichtigen  müssen.  Selbstver- 
ständlich soll  es  sich  nur  um  Werte  handeln, 
die  praktischen,  nicht  etwa  wissenschaftlichen 
Anforderungen  genügen. 

Da  neuerdings  die  Formmaschine  für  Massen- 
stucke mit  Erfolg  in  Anwendung  getreten  ist, 
und  zwar  die  hydraulische  Formmaschiue,  so  ist 
es  billig,  eine  Rücksichtnahme  des  Konstrukteurs 
anch  in  dieser  Richtung  zu  fordern,  damit  die 
Modelle  leicht  auBhebbar  gestaltet  werden  können. 
Dies  gilt  gerade  für  Polgehäuse,  die  für  Strafsen- 
babn-,  Kran-  und  Aufzugszwecke  bestimmt  sind. 

Ich  will  nun  in  aller  Kürze  einige  Stahl- 
forngufsstücke  der  Düsseldorfer  Ausstellung 
hervorheben,  die  einerseits  zeigen,  was  unsere 
Werke  leisten  können,  andrerseits  ein  Licht 
auf  die  konstruktive  Verwendung  und  die  Ver- 
wendung überhaupt  werfen. 

Ab  Teile  von  Bergwerksmaschinou  waren 
bei  fast  allen  ausstellenden  Werken  Ventilkörper 
and  Windkessel  für  Wasserhebung  aus  grofsen 
Teufen,  dann  auch  schnellaufende  Pumpen  für 
60Ö  m  Teufe  in  der  Bergwerkshalle  und  im 
Gebäude  der  Gutehoffnungshütte  vertreten,  deren 
Pumpenkörper  und  Windkessel  aus  Stahlgnfs 
gefertigt  waren.  Die  geringe  Wandstärke  bei 
>o  hober  Beanspruchung  läfst  die  richtige  SchlnfB- 
folgernng  für  die  Anwendung  des  Stahlgusses 
in  Bergwerken  ohne  weiteres  zu.  Haniel  &  Lueg 
tatteu  in  der  Maschinenhalle  zwei  Schacht- 
bohrer für  'das  Abteufverfahren  nach  Kind- 
Chaudron  aufgestellt,  im  wesentlichen  schwere 
pitterartige  Stahlgufskörper,  durch  Schmiedestäbe 
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versteift.  In  der  Stahlgiefserei  dieser  Firma 
habe  ich  auch  einen  grofsen  halbkugelförmigen 
Boden  für  Stahlformgufs  einformen  sehen,  welcher 
die  Cuvelage  im  Sinne  des  ebengenannten  Abtenf- 
verfahrens  unten  abschließt  und  den  ganzen 
Wassersäulendruck  im  Schachte  aufzunehmen 
hat.  Nur  ein  Schritt  weiter,  und  man  stellt 
auch  die  cylindrisehen  Teile  der  Cuvelage  aus 
Stahlformgufs  anstatt  aus  Gufseisen  her.  Jeden- 
falls kann  man  dieses  Hilfsmittel  in  Betracht 
ziehen,  wenn  es  sich  um  sehr  schwierige  Schacht- 
abteufungen handelt. 

Die  Anwendung  von  Dammtüren  aus  Stahl- 
formgufs liegt,  wenn  sie  noch  nicht  zur  Aus- 
führung gelangt  ist,  sehr  nahe.  Im  Bergbau 
werden  viele  direkt  mit  dem  Elektromotor  ge- 
kuppelte Winden ,  Pumpen ,  Ventilatoren  und 
Fördermaschinen  unterirdisch  angewendet.  Wenn 
es  sich  darum  handelt,  einen  festen,  leicht  zu 
montierenden  und  nicht  zu  schweren  Rahmen 
zu  beschaffen,  der  Motor  und  Maschine  gemeinsam 
aufnimmt,  so  ist  Stahlformgufs  für  sich  oder  in 
Geraeinschaft  mit  JJ-  oder  £-  Trägern  der  ge- 
gebene Baustoff. 

Die  auf  der  Ausstellung  vertretenen  Schiff  s- 
teile  lassen  erkennen,  wie  viele  deutschen 
Werke  an  derartige  durch  peinliche  Abnahme- 
bedingungen bezeichnete  Aufgaben  herantreten 
können.  Ausländer  sollen  vielfach  gesagt  haben, 
dafs  sie  solche  Leistungen,  wie  sie  bei  vielen 
Werken  zum  Ausdruck  gelangten,  nur  bei  Krupp 
erwartet  hätten.  Aber  anch  Krupp  hat  die  so 
hoch  gespannten  Erwartungen  noch  übertroffen. 
Der  Kruppsche  Hintersteven,  aus  einem  Stück 
gegossen,  mifst  trotz  der  aufserordentlich  ver- 
wickelten Form  ungefähr  10  m  in  der  Längen- 
und  4,5  m  in  der  Höhenausdehnung.  Der 
Bochumer  Steven  ist  bekanntlich  noch  viel 
größer  (15  m  hoch),  aber  aus  vielen  Teilen 
zusammengesetzt. 

Die  vom  Grusonwerk  ausgestellten  Schiffs- 
maschinenständer  und  Fundamentrabmen 
(Abbildung  7  und  8),  erstere  4,665  m  hoch, 
sind  aufserordentlich  lehrreich.  Sie  lassen  er- 
kennen, dafs  man  sich  ganz  frei  von  gufseisernen 
Vorbildern  machen  soll.  Während  die  gegebene 
Form  für  derartige  Teile  aus  Gufseisen  der 
Hohlgufs  ist,  mufs  man  bei  StahlgufB  einfachen 
Rippengufs  anwendon  mit  den  Grundformen 
Abbildung  9  und  10  und  die  Flantschen  durch 
schwächere  Rippen  verbinden ,  die  dann  neben 
der  versteifenden  Wirkung  anch  die  der  Risse 
verhütenden  Konsolrippchen  ausüben.  Auch  an 
den  Lokomotivteilon  (Krupp,  Witten,  Ber- 
gische Stahlindustrie,  Saarbrückener  Gufsstahl- 
werke)  kann  man  gute  Studien  machen.  Auf 
die  kastenförmigen  Teile,  z.  B.  das  Caissonnement 
(Abbildung  11)  und  das  vordere  Achslager- 
gehäuse  (Abbildung  12).  sei  neben  dem  erwähnten 
Lokomotivi  ahmen  besonders  hingewiesen.  Bei 
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den  beiden  erstgenannten  kastenartig  ausgebil- 
deten Teilen  sind  die  grofsen  Öffnungen  mit 
abgerundeten  Ecken  bemerkenswert,  die  ein  Ent- 
fernen des  Kerns  und  dadurch  ein  Freilegen  des 
Gulsstücks  ermöglichen. 

Bei  näherer  Betrachtung  der  '  genannten 
Teile  wird  man  den  Eindruck  gewinnen,  dafs 


500 


»  900-» 


fiOO 


-1500  * 


das  Witteoer  Werk  freundlicherweise  übersandte, 
|  dals  es  auch  elegantere  und   leichtere,  dabei 
zweifellos  ebenso  sichere  Walzenständer  -  Kon- 
struktionen gibt  (Abbildung  13). 

Bemerkenswert  in  konstruktiver  Hinsicht  ist 
auch  eine  gegossene  Lokomotivachse  (Abbild.  14), 
wie  ja  gegossene  gekröpfte  Wellen  mehrfach 
bei  Krupp  und  auch  bei  einigen  anderen 
Werken  ausgestellt  waren.  Wohlver- 
standen: Gegossene  Stücke  ohne  jede 
Schmiedearbeit.  Interessant  waren  anch 
in  konstruktiver  Hinsicht  die  von  der 


Abbild.  !». 


Abbild.  10. 


Abbildung  7. 
Maschinenständer  für 
einen  Lloyddampfer. 
Gewicht  =  4000  kg. 


Abbildung  8. 

Grundplatte  für  die  Hauptmnschinc 
eines  Linienschiffes. 
Gewicht  =  3400  kg. 


Bergisehen  Stahlindustrie  mit  der  Forn;- 
waschine  hergestellten  Seitenwangen 
von  Stiafsenbahnfahrzengen. 

Das  H  Bttenfach  wardnreh  zahlreiche 
schwere  Kauimwalzen ,  Walzenstander 
und  Walzen,  namentlich  bei  den  Gelscn- 
kirchener  und  SaarbrückenerWerken,  gnt 
vertreten.    Die  gelieferten  Stückgewichte,  etwa 
55  000  kg  bei  Walzenständern,  25  t  bei  Walzen, 
1 2500kg  bei  Kamm  walzen  (Geilenkirchen),  drücken 
eine  allen  Anforderungen  genügende  Leistnngs- 


gerade  diejenigen  Stahlformgufsstücke  konstruk- 
tiv den  besten  Eindruck  machen,  welche  an 
die  Stelle  von  schiniedeisernen  Stücken  getreten 
sind.  Es  liegt  daher  nahe,  dem  Konstrukteur 
zu  empfehlen ,  jedes  aus  Stahlformgufs  her-  fähigkeit  einer  ganzen  Keihe  grol'ser  Werke  aus. 
zustellende  Stuck   zunächst  in  Formeisen   und  Der   Dam p  f m as  c h  i n  enbau    bot  nicht 

Blech  ausgeführt  zu  denken  und  zu  berechnen.     viel  Stahlformgufsteile.    Eine  Ausnahme  bildeten 
Das  Übertragen  in  Stahlgnfs  er- 
fordert allerdings  einen  richtigen 
Mafsstab  für  das  Verhältnis  zwi- 
schen Rippen-  oder  Flantschen- 
höhe  und  Dicke.   Bei  diesem  Ver- 
fahren   kommen   die  wertvollen 
Festigkeitseigenschaften  des  Stahl- 
formgusses voll  zur  Geltung.  Läfst 
man   sich  aber  verleiten ,  gufs- 
eiserne  Körper  als  Vorbilder  zu 
wählen,  so  gibt,  man  diese  wert- 
vollen Eigenschaften  ganz  oder 
teilweise  preis,  verliert  den  Boden 
präziser  Berechnung,  die  nun  ein- 
mal bei  dem  gnfscisernen  Vorbilde 
wegen  seiner  Unznverlässigkeit  nicht  durchführbar 
ist,  unter  den  Füfsen  nnd  läuft  zudem  Gefahr, 
dem  Stahlformgufs  dieselbe  Formansfüllungsfähig- 
keit  zuzumuten,  wie  sie  bei  Gufseiseu  besteht. 
Man    vergegenwärtige    sich   beispielsweise  die 
elegante  Form  des  Schiffsmaschinenständers  vom 
Grusonwerk  und  anderseits  die  unmittelbar  von 
gnfscisernen  Vorbildern    übernommene   plumpe    Gewichtsersparnis  beim  Export,  andererseits  bei 
Form  der  auf  der  Ausstellung  vertretenen  Walzen-     sehr  langen  und  stark  beanspruchten  Frahmen, 
Ständer.   Dabei  zeigte  mir  eine  Photographie,  die  ,  wie  bei  liegenden  Gebläsemaschiuen.  Gebrochene 


Abbildung  11. 

Gewicht  = 


Caissonement. 
J»58  kg. 


Abbildung  12.  Vorderes 
Aehslagergehause.  Gewicht  =  340  kg. 


allerdings  die  Schiffsmaschinenzylinder-Deckel 
und  -Kolben.  Abgesehen  davon  handelt  es  sich 
nar  um  Kreuzköpfe,  Kurbeln  und  einige  Ventil- 
teile. 

Die  Herstellung  von  Dampfmaschinen- 
f rahmen  aus  Stahlformgufs  kann  uns  vielleicht 
sehr  bald  beschäftigen ;  einmal  im  Hinblick  auf 
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Prahmen  bei  solchen  Maschinen  sind,  wie  Sie 
mir  beirflichten  werden,  durchaus  nichts  .Seltenes. 
Fundamente,  die  noch  dazu  vielfach  in  bergmännisch 
bewegti  in  Boden  geschaffen  werden  müssen,  so 
herzustellen,  dafs  sie  in  allen  Punkten  unver- 
rückbar feststehen,  ist  wohl  überhaupt  unmöglich. 
Ki  wäre  also  sehr  wohl  die  Herstellung  solcher 
Frahme  ans  Stalilfonngufs  in  das  Auge  zu 
fassen,  dann  aber  nicht  nach  gnfseisernen  Vor- 
bildern, sondern  eher  nach  den  Rippenkörpern, 
»eiche  die  vom  Grusonwerk  gelieferten  Funda- 
mentiahuien  und  Schiffsmaschinenständer  zeigen. 

Nach  dem  Vorbilde  der  gegossenen  Loko- 
imHivtrelbaehse  (Abbildung  14)  lassen  sich  auch 


Abbildung  13. 

Walzcnstander  iu  Stalilgufs  de«  (iufostalilwerks  Witten. 

Breite  3300  mm.    Gewicht  =  28  330  kg, 


Hi  hr  4000  m 


in  . 


kleinere  Dampfmaschinen-  und  Pompenwellen 
in  derselben  Weise  herstellen.  Bei  dieser  Ge- 
legenheit können  auch  einfache  Excenter,  auf 
deren  Verstellbarkeit  kein  Wert  gelegt  wird, 
zusammen  mit  der  Welle  in  einem  Stück  ver- 
einigt werden.  Dafs  man  auch  den  Kurbelzapfen 
Bit  der  Kurbel  zusammen  giefsen  kann,  haben 
die  Saarbriickener  Gufsstahlwerkc  auf  der  Aus- 
gang gezeigt. 

F.in  sehr  beachtenswertes  Stück  gobört  dem 
Kranbau  au;  es  ist  das  von  Krupp  ausgestellt 
"•'•*'-"|]>-  Laufkatzcngchitnse  (Abbildung  1  5  l.  Das 
Mück  ist  sehr  schwierig  zu  giefsen,  sein  Ge- 
lingen bedeutet  aber  insofern  einen  grofsen  Fort- 
»fhritt,  als  es  eine  glückliche  Lösung  der  Auf- 
fibe  bezeichnet,  unter  sehr  grofser  Raum- 
kscbränkung  eine  sichere  Lagerung  für  ein 
verwickeltes  Triebwerk  zu  beschaffen. 


Die  mehrfach  ausgestellten  Gasmotoren- 
köpfe,  aufserordentlich  schwierig  gestaltete 
Gufustticke  mit  Hohlräumen  für  die  Wasser- 
kühlung, zeigten,  wie  trotz  der  entgegenstehenden 
Schwierigkeiten  Stalilgufs  an  Stelle  des  den 
Ansprüchen  nicht  gewachsenen  Gnfseisens  tritt. 
Zunächst  gelang  es  nicht,  diese  Stücke  rifsfrei 
zu  giefsen,  bis  man  Fortsschritte  iu  der  Her- 
stellung der  Kerumasse  machte. 

Im  Bergwerksgobäude  war  ein  Dampfzulafs- 
ventil  für  hochgespannten  überhitzten  Dampf 
ausgestellt,  bis  auf  einen  schmalen  eingeprefsten 
Nickelring  aus  Stalilfonngufs  gefertigt,  dem  ein- 
zigen in  so  hohen  Temperaturen,  in  denen  auch 
Bronze  und  Kupfer  ver- 
sagt, noch  standhaften  Gufs- 
material. 

Ich  will  noch  kurz  die 
Stahlformgnfsstücke  beson- 
derer Festigkeits-  und  Härte- 
oigenschaften  kennzeichnen. 
Zunächst  den  Kruppschen 
Spez  ialstahl.  Ans  solchem 
war  eine  Lafettenwiege,  eine 
Pivotgabel  (Abbildung  l(i) 
und  ein  Pivotbock,  also  Ge- 
schützbestandtcile ,  welche 
durch  den  Rücklauf  schwer 
beansprucht  werden,  ausge- 
stellt. Dieser  Spezialstahl 
wird  durch  Nickelznsatz  er- 
zeugt und  zwar  in  diesem 
Falle  im  Martinofen.  Charak- 
teristisch ist  aufser  der  ver- 
hältnismäfsig  hohen  Deh- 
nungsziffer die  Verschiebung 
der  Streckgrenze  nach  oben. 
Während  man  sonst  die 
Streckgrenze  ungefähr  gleich 
der  Hälfte  der  Zerreifsfestig- 
keit  annehmen  mul's  (meist 
1  kg  über  der  Hälfte),  er- 
reicht man  hier  Streckgrenzen,  die  bei  etwa  *  :, 
liegen,*  z.  B.  bei  dein  Pivotbock  35  kg  Streek- 
grenze, bei  58,9  kg  Festigkeit,  21,9  °/o  Dehnung, 
57  °/o  Kontraktion.  Eine  Biegeprobe  von  25  mm 
Durchmesser  liefs  sich  kalt  bis  zur  Berührung  der 
Enden  zusammenbiegen,  ohne  Amisse  zu  zeigen. 

Ferner  sind  die  Proben  Kruppschen  Hart- 
stahls zu  erwähnen,  die  in  Essen  und  auf  dein 
Grusonwerk  im  Martinofen  erzeugt  wurden. 
Die  Bergische  Stahlindustrie  hatte  auch  diesen 
Kruppschen  Stücken  in  ihren  Eigenschaften 
gleichende  Gufsstücke  aus  dem  Tiegel  unter 
dem  Namen  Mangan  stahl  ansgestellt.  Wie 
weit  Übereinstimmung  herrscht,  konnte  ich  nicht 
erfahren.     Es  soll  sich,  wie  mir  gesagt  wurde, 


*  Nach  auf  dem  Kruppschen  Werk» 
Mitteilungen. 
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abgesehen  von  der  chemischen  Zusammensetzung 
auch  um  ein  eigenartiges  Glühverfahren  handeln. 

Diese  Gufsstücke  aus  Hartstahl  besitzen, 
wie  ihr  Name  sagt,  eine  grofse  Härte,  die  so 
bedeutend  ist,  dafs  jede  Bearbeitung,  abgesehen 
vom  Schleifen,  ausgeschlossen  ist;  andrerseits 
sind  die  Stücke  infolge  ihrer  Dehnbarkeit  gegen 
Zerbrechen   geschützt.      Stäbe   aus  Hartstahl 


-—570—*  * 
Abbildung  14 


1780- 


Lokomotivkurbelwelle. 
Gewicht  =  BBO  kg. 

lassen  sich  also  anstandslos  biegen.  Die  Erfindung 
ist  namentlich  für  Baggerteile  anfsorordentlich 
wichtig,  die  einem  grofsen  Verschleifs  ausgesetzt 
sind.  Es  waren  Baggerkettenglieder,  Rollen 
für  Bagger,  Verschleifsplatten  ausgestellt,  ebenso 
Kollergangsplatten  und  Ringe,  Mischmesser, 
Steinbreeherplatton,  Koksbrecherringe  und  der- 
gleichen  Stücke  für  Zerkleinerung»-  und  Auf- 
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Abbildung  15. 
Laufkatzengehäuse  für  einen  SO  t  ■  Laufkran. 
Gewicht  «>  2100  kg. 

bereitungszwecke;  femer  ein  unfeilbares  nnd 
nnzerschlagbares  Gefängnisfenster  und  eine  ge- 
gossene Tresortnr  (man  kann  dies  Material  auch 
walzen),  die  selbst  durch  Ausglühen,  etwa  unter 
Anwendung  von  Thermit,  nicht  weich  gemacht 
werden  kann ;  denn  diesem  Material  fehlt  die 
Eigenschaft  der  Härtbarkeit.  Eine  beschränkte 
Bearbeitungsfähigkeit  läfst  sich  übrigens  durch 
Uragiefsen  von  Einlagen  aus  weichcrem  Material 
erzielen,  so  an  der  Rolle  für  Bagger  und  an  der 
Tresortür.  An  der  Baggerrolle  sind  die  Bohrungen 
für  den  Bolzen,  an  der  Tresortür  die  Schlüsselloch- 


steilen  auf  diese  Weise  behandelt.  Grofae 
Gufsstücke  kann  man  nicht  herstellen,  weil  dann 
die  Trichter  zu  grofs  würden,  deren  Entfernung 
nur  durch  Abbrechen  oder  elektrische  Bearbeitung 
unter  nachherigem  Schleifen  möglich  ist. 

Dieser  Hartstahl  ist  nicht  zu  verwechseln 
mit  der  von  Krupp  und  anderen  Firmen  er- 
zeugten härteren  Qualität  (Herzstücke  und  Auf- 
bereitungsmaschinenteile n.  s.  w.). 

Im  Hörder  Gebäude  sah  man  Huthschen 
Zentrifugaign  J's  durch  Gufsstücke,  Proben 
und  Beschreibung  dargestellt.  Erfinder  ist  In- 
genieur Huth  in  Essen.  Vorläufig  ist  nur 
Tiegelgufs  zur  Herstellung  herangezogen ;  die 
Anwendung  des  Martinofens  ist  aber  nur  eine 
Frage  der  zu  vergießenden  Mengen.  Huth  läfst 
die  Gufsform  rotieren,  giefst  dabei  die  härtere 
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Abbildung  16. 

Pivotgabel  für  eine  15  cm  S.  -  K.  L/40. 
Gewicht  =  1630  kg. 

Stahlgattung  derartig  ein,  dafs  sie  an  die  Peri- 
pherie gelangt,  und  an  diese  Schicht  legt  sich 
dann  der  nachfolgende  weiche  Stahl  an.  Die 
Umdrehungsgeschwindigkeit  kann  man,  wie  Huth 
bei  einem  Vortrage  durch  Eintragen  von  Milch 
und  Kaffee  in  einen  rotierenden  Cylinder  nach- 
gewiesen hat,  derart  regeln,  dafs  sich  beide 
Flüssigkeiten  nur  an  ihrer  Trennungsschicht 
vermischen.  Die  ausgestellten  Proben  bestätigen 
dies.  Ausgestellt  waren  Räder  für  Strafsen- 
bahnzwecke  mit  gehärteter  Oberfläche  und  Koks- 
brecherringe. Die  Anwendung  für  viele  andere 
Zweckt«  ist  in  Aussicht  genommen. 

M.  H. !  Wenn  ich  durch  meinen  Vortrag: 
dazu  beigetragen  habe,  die  Kenntnis  eines  so 
wichtigen  Hilfsmittels  unserer  Technik,  wie  es 
der  Stahlformgufs  ist,  zn  verbreiten,  und  dazu 
anzuregen,  die  Konstruktionen  den  Eigenschaften 
dieses  Baustoffs  anzupassen,  so  erachte  ich  damit 
meine  Aufgabe  als  beendet.*  — 


•  Der  Vortrag  fand,  wie  wir  dem  Protokoll  der 
Hauptversammlung  der  „Eisenhütte  Ubergchlesien"  noch 
entnehmen,  allseitig  regstes  Interesse  und  lebhaften 
Heifall;  von  einer  Diskussion  mnfste  der  vorgerückten 
Zeit  halber  jedoch  Abstand  genommen  werden.  IHe  Ittd. 
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Das  neue  Schlammversatz-Verfahren  beim  oberschlesischen 

Steinkohlenbergbau.  * 

Von  Bergwerksdirektor  Wachsmann-Ferdinandgrube  bei  Kattowitz. 


M.  H.!    Der  Betrieb  der  .Steinkohlenberg-  | 
werke  des  oberachlesischen  Zentralreviers  bewegt  j 
«ich  in  der  Hauptsache  in  zwei  Flözgruppen,  i 
einer  oberen,  bangenden  mit  schwächeren  Flözen  1 
big  zu   4  m  Mächtigkeit  und  einer  unteren, 
liegenden,  der  wohl   allen   bekannten  Sattel- 
Flözgruppe,    bei  welcher  die  Mächtigkeit  der  j 
i-inzelnen  Flöze  iu  der  Regel    zwischen  4  bis 
H  m  beträgt,  in  einzelnen  Fällen  aber  bis  zu 
12  m  und  mehr  steigt;  so  erfreulich  dieser  i 
Kohlenreichtum  auf  deu  ersten  Blick  erscheint, 
v)  sind   doch   auf  der  anderen  Seite  grofse 
Schwierigkeiten  mit  dem  Abbau  solcher  mächtigen 
Klöze   verbunden;   ea  steigen  nämlich,  sobald 
die  Mächtigkeitsgrenze  von  etwa  4  m  über- 
schritten wird,  sowohl  die  Gewinnungkosten  als 
mch  besonders   die   Abbanverlnste;    die  Ge- 
winnungskosten dadurch,  dal's  der  Verbrauch  an 
Holz  zum  Verzimmern  der  ausgekehlten  Hohl-  ; 
linme   zunimmt   und   die  Handhabung  dieser 
langen  Hölzer,    sowie   die  Arbeit   auf  hohen 
Leitern  schwerer   und  gefährlicher  wird;  die 
Abbauverluste  dadurch,  dafs  auch  das  stärkste  Holz 
in  so  großen  Hohlräumen  oft  nicht  mehr  stand- 
bäU,  s»n  dars  Teile  des  Flözes  zur  Unterstützung 
des  Hangenden  stehen  gelassen  werden  müssen, 
welche  natürlich    bei    fortschreitendem  Abbau 
unwiderbringlich  aufgegeben  werden;  diese  Ab- 
tauverluste   betragen  bei  mächtigen  Flözen  in 
der  Regel  25  bis  35  °/».  steigen  aber  auch  bis 
auf  40  0/o  und  darüber.    Sodann  können  diese 
mächtigen  Flöze  erklärlicherweise  unter  Tages- 
pegenständen ,    deren  Beschädigung  vermieden 
werden  mufs,   überhaupt  nicht  zum  Verhiebe 
kommen:  bei  der  außerordentlich  dichten  nnd  ' 
leider  zum  grofsen  Teil  planlosen  überbau nng 
durch  Wohnhäuser  und  bei  der  dichten  Besetzung 
des  Industriebezirks  mit  industriellen  Anlagen, 
Eisenbahnen,    Kleinbahnen,    Wegen,  Wasser- 
leitungen und  dergleichen,  kann  man  annehmen,  , 
dar«  etwa   V*  des  gesamten  oberschlesiscben  ; 
Bergwerks- Areals  dem  Abbau  in  den  mächtigen 
Flözen    vollständig  entzogen  wird,   und  auch 
minder  mächtige  Flöze  von  1  '/*  bis  etwa  3  m 
Mächtigkeit  können  unter  wichtigen  oder  wert- 
vollen Tagesgegenständen  in  ausgedehnten  Kom- 
plexen nicht  abgebaut  werden.  Diese  Sicherheits- 
pfeiler  müssen   aus  Gründen  der  Förderung, 

*  Vortrag,  gehalten  auf  der  Hauptversammlung  des 
Vereins  „Eisenhütte  Oberschlesien"  am  30.Novemberl90-J 
in  (Heiwitz. 


Wetterführung  und  dergleichen  durchörtert,  das 
heifBt,  mit  Strecken  durchfahren  werden,  so 
entstehen  für  grofse  Gruben  zahlreiche  Feldes- 
teile, welche  zwar  aus-  und  teilweise  vor- 
gerichtet sind,  aber  nicht  abgebaut  werden 
können;  es  entsteht  hieraus  eine  stets  mit  Er- 
höhung der  Selbstkosten  verbundene  Komplizierung 
und  Zersplitterung  des  Betriebes,  ganz  abge- 
sehen davon,  dafs  für  das  Aufwältigen  und 
Offenhalten  solcher  auf  weite  Flächen  zerstreuter 
Grubenbaue,  desgleichen  für  Geleiseunterhaltung 
grofse  Kosten  und  Gefabren  erwachsen;  gerade 
auf  letzteren  Umstand  möchte  ich  bei  dem 
Interesse,  welches  der  Stein-  und  Kohlenfall- 
gefahr  in  letzter  Zeit  seitens  der  Behörden  und 
der  Grubenverwaltungen  zugewendet  wird,  Ihr 
Augenmerk  lenken.  Eine  weitere  Folge  dieses 
unvollständigen  Abbaues  ist  fast  stets  Gruben- 
brand ;  derselbe  entsteht  dadurch,  dafs  dio  durch 
den  Firstendruck  zertrümmerten  Kohlenpartien 
sich  unter  dem  Einflüsse  dieses  Druckes,  viel- 
leicht auch  durch  Zersetzung  des  Schwefelkieses, 
erwärmen  und  infolge  ihrer  feinen  Zerteilung 
Gelegenheit  haben,  den  zur  Entzündung  not- 
wendigen Sauerstoff  aufzusaugen.  Man  gerät 
nun  in  einen  gewissen  Kreislauf:  Erst  entsteht 
der  Grubenbrand  durch  die  Abbauverluste  und 
dann  entstehen  wiederum  Abbauverluste  infolge 
des  Grubenbrandes,  da  man  Brandpfeiler  zwecks 
Lokalisierung  des  Brandes  stehen  lassen  mufs. 

Gegen  alle  diese  Übelstände  gibt  es,  wie 
man  auch  in  anderen  Revieren  eingesehen  hat, 
nur  ein  Mittel,  nämlich  den  Abbau  mit  Berge- 
versatz, bei  welchem  die  durch  das  Auskohlen 
entstehenden  Hohlräume  wieder  mit  taubem 
Material  ausgefüllt  werden.  Man  hat  diesen 
Abbau  mit  Versatz  an  Stelle  des  früheren  Bruch- 
baues in  Westfalen  nnd  Saarbrücken  bereits 
weitgehend  eingeführt;  in  mehreren  aufser- 
deutschen  Ländern,  wie  Frankreich,  Polen  und 
wenn  ich  nicht  irre,  Böhmen,  ist  man  sogar 
weiter  gegangen,  und  hat  solche  Versatzmethoden 
bergpolizeilich  angeordnet  bezw.  wie  in  Frank- 
reich bestimmt,  dafs  mächtige  Flöze  nur  in 
Scheiben  von  höchstens  2'/*  m  Mächtigkeit  ab- 
gebaut werden  dürfen.  Wir  hoffen,  dafs  bei 
uns  in  Preufsen  diese  Angelegenheit  ohne  berg- 
polizeiliche Mafsnahmen  erledigt  werden  wird. 

Für  Oberschlesien  ist  nun  die  schwierige 
Frage  entstanden,  woher  man  die  kolossalen 
Mengen  von  Versatzmaterial  nehmen  soll,  um 
gröfsere  Förderungen  auf  das  Versatzverfahren 
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zu  basieren.  Zunächst  stehen  zu  diesem  Zweck 
überall  die  in  Querschlagen  und  dergleichen 
Gesteinsarbeiten  unter  Tage  fallenden  Berge 
zur  Verfügung,  in  anderen  Revieren  verwendet 
man  aufserdem  die  Gesteinslagen,  welche  sich 
innerhalb  des  Flözes  linden;  in  Oberschlesien 
Iftfst  sich  leider  hiermit  nicht  viel  erreichen, 
denn  erstens  haben  die  meisten  mächtigen 
Flöze  gar  keine  oder  nur  geringe  Gesteins- 
miitel,  und  zweitens  würden  dieselben  zusammen 
mit  den  Bergen  von  Gesieinsarbciten  bei  der 
relativen  Kohlenraächtigkeit  nicht  ausreichen. 
Man  hilft  sich  daher  in  Obersehlesien  schon 
lange  damit,  dafs  man  Material  von  über  Tage 
zum  Versatz  hineinbringt;  es  wird  den  Herren 
Eiscnhnttenleuten  bekannt  sein,  dafs  bereits 
seit  langem  ein  grofser  Teil  der  Schlacken 
und  Aschen  der  Eisen-  und  Zinkliiittenwerke  auf 
diese  Weise  unter  Tage  verschwindet;  ich  er- 
innere au  Königshütte,  Laurahütte,  Falvahütte, 
Lipino.  Aber  auch  dieses  Material  reicht  nicht 
annähernd  aus,  um  eine  stärkere  Kohlenförderung 
darauf  zu  basieren;  ich  bitte  Sie,  zu  berück- 
sichtigen, dafs  bei  einer gröfseren  oberschlesischen 
Grube,  welche  täglich  50  000  Ztr.  fördert,  f.  d. 
Tag  etwa  800  cbm  Versatzmaterial  erforderlich 
sind,,  unter  der  Annahme,  dafs  nur  ein  Drittel 
des  Betriebes  mit  Versatzbau  erfolgt ;  dem  gegen- 
über weise  ich  darauf  hin,  dafs  ein  grofser 
oberschlesischer  Hochofen  f.  d.  Tag  nur  30  bis 
10  cbm  Schlacke  gibt.  Da  also  weder  die  in 
der  Grube  fallenden  Berge  noch  die  Abfälle 
der  Hütten  reichen,  —  auch  gekühlte  Kessclascho 
des  eigeneu  Betriebes  wird  verwendet,  —  ging 
man  dazu  über,  Quartärmaterial  über  Tage 
mittels  Bagger  zu  gewinnen  und  in  Gruben- 
wagen einzuhängen;  dieses  Verfahren  schaffte 
zwar  das  nötige  Material,  aber  das  Laden  des 
Materials  über  Tage,  das  Befördern  in  die  Grube 
und  in  den  Strecken  und  das  Verstürzen  vor 
Ort  erfordert  einen  erheblichen  Arbeits-  und 
Kostenaufwand,  welcher  sich  dadurch  besonders 
steigert,  dafs  der  obere  Teil  des  Versatzes  nicht 
durch  Ausstürzen,  sondern  durch  Handarbeit 
erfolgen  tnufs.  Schließlich  darf  nicht  übersehen 
werden,  dafs  jeder  Handversatz,  bei  welchem 
man  doch  auf  die  Zuverlässigkeit  der  Arbeiter 
angewiesen  ist,  auch  bei  grölster  Sorgfalt 
nicht  so  dicht  geführt  werden  kann,  dafs  nicht 
durch  Setzen  desselben  doch  Beschädigungen 
der  Tagesoberfläche  eintreten.  Wie  ich  einer 
Arbeit  des  Borgassesors  Jacob  in  dem  letzten 
Heft  der  Zeitschrift  „Glückauf4  entnehme, 
schrumpft  der  beste  Borgeversatz  nach  alter 
Methode  in  den  schwachen  Flözen  Westfalens 
bis  zu  etwa  30  °jo  zusammen;  hiermit  stimmen 
die  bisherigen  Erfahrungen  in  Oberschlesien  nber- 
ein.  In  Frankreich  nimmt  man  bei  Versatz 
mächtiger  Flöze,  die  in  mehreren  Scheiben  ver- 
setzt werden,  ein  Senken  von  *'j  an. 


Den  vorstehend  skizzierten  übelständen  der 
alteu  Versatzmethodeu  dürfte  das  neue  Abbau- 
verfahren  abhelfen,  welches  zuerst  auf  Myslowitz- 
grube  eingeführt  wurde,  und  von  welchem  Sie 
in  den  letzten  Monaten  wohl  gehört  oder  gelesen 
haben.  Diese  Abbaumethode  beruht  darauf,  alle 
Arten  von  Versatzinaterial,  die  sich  im  Wasser- 
strom fortbewegen  lassen,  ah  Sand,  Lehm,  Steine, 
Asche,  Schlacke,  auch  Staubkohle  mittels  Wasser 
von  Tage  aus  durch  Rohre  direkt  —  dem  Abbau 
auf  dem  Fufse  folgend  —  in  die  ausgekühlten 
Grubenräumc  zu  bringen.  Die  Entstehungs- 
geschichte ist  kurz  folgende: 

In  Nordamerika,  wo  man  weniger  auf  Schonung 
der  Substanz,  als  auf  billige  und  rasche  Er- 
zielung einer  grofsen  Förderung  sieht,  baute 
man  früher  mit  Weitnngsbau  ab,  das  heifst, 
man  fuhr  aus  den  Hauptstrecken  die  Abbauörter 
so  breit  wie  möglich  auf  und  opferte  die  dazwischen 
stehende  Kohle;  als  man  später  auf  dem  so 
unvollständig  abgebauten  Terrain  Hänser  baute, 
trat  ähnliches  ein,  wie  im  Jahre  1897  in  Rosdzin, 
das  heifst,  die  schwachen  Kohlenpfeiler  stürzten 
zusammen  und  sämtliche  Häuser  bekamen  Risse; 
um  dies  zu  verhindern,  stiefs  man  von  Tage 
Bohrlöcher  in  die  Abbaue  und  lief«  den  Schlamm 
ans  den  Kohlenwäschen  mit  Waaser  hinein,  um 
die  Hohlräume,  so  gut  es  ging,  zu  fällen.  Dieses 
in  Pennsylvanicn  ohne  Methode  angewendete 
Verfahren,  welches  auch  dio  Concordiagrube 
bei  Zabrze  in  einem  Falle  ähnlich  angewendet 
hat,  ist  auf  Veranlassung  des  Herrn  General- 
direktor Williger  von  der  Kattowitzer  Aktien- 
gesellschaft für  Bergbau  und  Eisenhüttenbetrieb 
zum  erstenmal  planmäfsig  auf  Myslowitzgrube 
und  dann  auf  Ferdinandgrube  angewendet  worden. 
Die  bierfür  notwendigen  Einrichtungen  sind, 
wenn  anch  in  der  Anlage  nicht  gerade  billig, 
an  Bich  aufserordentlich  einfach  und  bestehen 
kurz  in  folgendem:  Das  mit  Bagger  gewonnene 
Versatzmaterial  wird  in  der  Nähe  eines  Schachtes 
auf  einen  Trichter  geworfen,  welcher  oben  durch 
einen  Siebrost  von  70  bis  80  mm  Lochweite 
abgeschlossen  ist.  In  den  Trichter  mündet  die 
Betriebswasserleitung;  dieselbe  endet  in  mehreren 
Düsen  oder  in  einer  Brause,  welche  eine  gleich- 
mäfsige  Verteilung  des  Wasserstroroes  auf  den 
Rost  ermöglicht;  an  den  Trichter  schliefst  sich 
die  in  den  Schacht  führende  Schlammrohrtour 
an,  welche,  wie  eine  Wasserleitung  ausgebildet, 
mit  ihren  verschiedenen  Strängen  ununterbrochen 
bis  vor  die  Arbeitsorte  führt.  Für  die  Schlamm- 
leitung wurden  auf  Myslowitz-  und  Ferdinand- 
grnbe  gewalzte  Stahlrohre  mit  glatten  Bunden 
und  losen  Flantschen  von  ICH  bezw.  187  mm 
lichte  Weite  gewählt,  auf  Concordiagrube  gufs- 
eiserne  Bohre,  ebenfalls  mit  gutem  Erfolge. 
Bei  den  horizontal  verlegten  Rohren  arbeitet 
der  .Schlammstrom  im  Laufe  der  Zeit  im  unteren 
Teile  eine  Rinne  aus;  dieselben  werden  vier- 
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bis  sechsmal  gedreht  werden  können,  ehe  sie 
Msgewechselt  worden  müssen,  über  die  Dauer 
der  Haltbarkeit  der  Rohre  liegeu  abgeschlossene 
Erfahrungen  noch  nicht  vor;  die  Rohre  auf 
Myslowitzgrube,  durch  welche  täglich  etwa 
1200  cbm  Sand  gehen,  welche  also  stark  be- 
natzt werden,  liegen  schon  1 1/<  Jahre  und  sind 
erst  einmal  gedreht.  Jedenfalls  dürfte  die  Nach- 
frage sowohl  nach  gewalzten  wie  gufseisernen 
Kohren  in  der  nächsten  Zeit  einen  nicht  uner- 
heblichen Umfang  annehmen;  vielleicht  gelingt  es, 
Walzrohre  herzustellen,  deren  Wandung  an  einer 
Stelle  verstärkt  ist,  welche  also  länger  ohne 
TmlegTing  verwendet  werden  könnten.  Die 
Krümmer  sind  ans  Stahlgufs  gefertigt;  der 
sröfsten  Abnutzung  ist  der  Krümmer  ausgesetzt, 
an  welchen  Schacht-  und  Streekenleituug  zn- 
•>amwenstofnen;  es  empfiehlt  sich,  denselben  aus 
bartein  Stahlgufs  besonders  stark  wandig  auszu- 
bilden und  mit  Durchstofsstntzcn  zu  versehen. 

Der  Wasserverbrauch  ist  von  der  Beschaffen- 
heit des  Versatzmaterials  abhängig;  reiner  Sand 
geht  natürlich  am  leichtesten  hinunter  und  bedarf 
etwa  der  gleichen  Menge  Wasser,  bei  schwerem 
Uhra  steigert  sich  das  Wasserquantum  um  das 
Doppelte;  wie  bereits  erwähnt,  läfst  sich  auch 
Hochofenschlacke,  wieVersuche  auf  Donnersmank- 
hötte  ergeben  haben,  mit  bestem  Erfolge  ein- 
schlämmen;  dieselbe  wird  zu  diesem  Zweck 
granuliert  und  in  einem  unmittelbar  an  dem 
Hochofen  abgeteuften  Schacht  der  Concordia- 
srube  mit  Wasser  eingegchlämmt ;  dasselbe  Ver- 
fahren soll  demnächst  auf  Hnbertushütte  und 
bei  der  Gewerkschaft  „Deutscher  Kaiser"  in 
der  Rhein  pro  vi  nz  nach  dem  Vorbild  der  Myslowitz- 
grube eingeführt  werden;  welche  Vorteile  und 
Ersparnisse  sich  für  den  Betrieb  der  Hochöfen 
ergeben,  wenn  Sic  ohne  Transportkosten  die 
Schlacke  in  nächster  Nähe  der  Ofen  los  werden, 
dlrften  Sie,  meine  Herren  vom  Eisenhüttenfach, 
am  besten  selbst  beurteilen.  Auf  Myslowitz- 
grube, wo  kolossale  50  bis  60  m  mächtige 
Saodlager  auf  grofsen  Flächen  zu  Gebote  stehen, 
hat  man  mit  der  neuen  Abbaumethode  so  günstige 
Resultate  erzielt,  dafs  nach  und  nach  der  ge- 
samte Abbau  der  mächtigen  Flöze  nach  dem 
neuen  Verfahren  eingerichtet  werden  soll.  Schon 
jetzt,  das  heifst  1 '/»  Jahr  nach  der  Einführung, 
werden  ungefähr  800  00«»  Ztr.  monatlich  auf 
diese  Weise  gewonnen.  Es  wird  Ihnen  bekannt 
jeiu,  dafs  sich  die  mächtigen  Flöze  im  Osten 
Oberschlesiens,  infolge  Verschwächens  der  Mittel, 
zusammenlegen;  auf  Myslowitzgrube  ist  dies 
mit  dem  8  m  mächtigen  Ober-  und  mit  dem 
11  m  mächtigen  Xiederflöz  der  Fall.  Ks  Bind 
dort  also  etwa  20  m  Kohle  fast  ohne  Gesteins- 
mittel zu  gewinnen;  reiner  Abbau  ohne  Versatz 
wäre  dort  so  gut  wie  unmöglich.  Hei  dem  neuen 
Verfahren  wird  von  unten  nach  oben  abgebaut. 
Die  Vorrichtung  erfolgt  zunächst  in  der  unteren 


Scheibe  des  lim  mächtigen  Niederflözes  mit 
schwebenden,  3  m  breiten  Strecken,  zwischen 
welchen  7  bis  8  m  breite  Pfeiler  bleiben;  alle 
12  m  werden  Durchhiebe  aufgefahren.  Der 
Verhieb  der  Pfeiler  folgt  der  Vorrichtung  fast 
unmittelbar  nach,  wodurch  sich  grofse  Holz- 
ersparnisse ergeben  und  alle  anderen  üblen 
Folgen  des  langen  Offenbleibens  von  Gruben- 
räumen vermieden  werden.  Gegenwärtig  werden 
die  ersten  Strecken  in  der  oberen  Scheibe  über 
dem  Versatz  der  unteren  aufgefahren,  wobei 
sich  herausstellt,  dafs  der  unter  Wasserdruck 
eingetriebene  Schlammversatz  so  konsistent  ist, 
dafs  die  hangende  Partie  absolut  unverändert 
ansteht  und  die  Verzimmerung  der  oberen  Etage 
auch  bei  späterem  Pfeilerbetriebe  keine  Schwierig- 
keiten machen  dürfte;  dasselbe  Resultat  haben 
Oberflächen-Nivellements  ergeben,  welche  sich 
allerdings  erst  auf  den  Zeitraum  von  1\«  Jahren 
beziehen. 

Das  Abtrocknen  der  eingeschlämmten  Massen 
erfolgt  bei  Sand  fast  unmittelbar,  so  dafs  man 
bei  Einstellen  der  Leitung  alsbald  wie  auf  einer 
Düne  herumwandern  kann;  bei  Lehm  zwar  etwas 
später,  immerhin  ist  auch  dieser  nach  einigen 
Stunden  fest  und  trocken;  durch  den  Wasser- 
druck wird  das  Material  so  fest  unter  die  Firste 
geprefst,  dafs  sogar  Klüfte  im  hangenden  Neben- 
gestein dicht  ausgefüllt  werden.  Das  Versatz- 
material steigt  in  dou  Rohren  mit  dem  Wasser 
auch  noch  mehrere  Meter  in  die  Höhe,  so  dafs 
auch  Partien  über  der  Schlammleituug  versetzt 
werden  können;  mit  welcher  Gewalt  das  Wasser 
zum  Heispiel  Lehm  mitnimmt,  geht  daraus  hervor, 
dafs  derselbe  in  den  Rohrleitungen  zu  festen 
Kugeln  geformt  wird;  kürzlich  langte  auf 
Ferdinandgrube  sogar  ein  etwa  5  kg  schwerer 
Roststab  nach  14tägiger  Reise  in  einem  Schlamm- 
pfeiler an.  Beiläufig  möchte  ich  bemerken,  dafs 
wir  kürzlich  einen  auf  Ferdinandgrube  plötzlich 
ausgebrochenen  Brand  mit  dem  etwa  unter 
tj  Atm.  Druck  stehenden  Schlammstrome  in 
kürzester  Zeit  gelöscht  haben.  Das  Zurückhalten 
doB  abgetrockneten  Versatzes  in  den  Abschnitten 
erfolgt  durch  Holzdäimne,  welche  mit  Filtern 
aus  Heu,  Dünger  oder  Leinewand  versehen  sind. 
Während  die  Kosten  des  Handversatzes  kaum 
unter  1  .  #  f.  d.  Tonne  betragen,  vielfach  aber 
bis  auf  2  M  steigen,  zeichnet  sich  das  neue 
Verfahren  durch  seine  Billigkeit  aus;  von  dem 
Moment,  wo  das  Material  dem  Trichter  übor- 
geben  ist,  wird  alle  Arbeit  durch  den  Wasser- 
strom gratis  geliefert,  nur  das  Verlegen  der 
Rohre  aus  einem  Abschnitt  in  den  andern  und 
das  Stellen  der  Dämme  erfordert  Menschenarbeit. 
Die  Kosten  des  Schlaminverfahrens  betragen 
anf  Myslowitzgrube  einschliefslich  Amortisation, 
Wasserhaltung  und  Entschädigung  für  devastiertes 
Terrain  45  f.  d.  Tonne;  dagegen  Bind  bereits 
im  ersten  Jahre  die  Ausgaben  gegen  Gruben- 
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brand  von  44  UOO  M  auf  17  000  und  der 
Holzverbrauch  von  87  000  Jf  auf  69  000  Jt 
in  dem  betreffenden  Feldesteil  gesunken;  zieht 
man  diese  Ersparnis  von  den  Betriebskosten 
des  Schlämmverfalirens  ab,  so  erinäfsigen  sich 
dieselben  auf  20  bis  25  «j,  f.  d.  Tonne  geförderte 
Kohle. 

Auf  Ferdinandgrube,  wo  etwa  zur  Hälfte 
Sand  nnd  zur  Hälfte  schwerer  Lehm  einge- 
schlämmt wird,  wurde  vor  etwa  3  Monateu  der 
Verhieb  eines  2',a  m  mächtigen  hangenden 
Flözes  unter  wertvollen  Bauplätzen,  Wegen 
und  Gebäudeu  nach  dem  neueu  Verfahren  be- 
gonnen; auch  hier  haben  Bich  in  Ökonomischer 
Hinsicht  die  besten  Resultate  ergeben;  trotz 
mehrfacher  Kinderkrankheiten,  welche  die  Ein- 
führung jeder  Neuerung  mit  sich  bringt,  betragen 
die  Versatzkosten  f.  d.  Tonne  Kohlen  einschlief*- 
lich  Amortisation  60  ej ;  da  hier  ein  von 
früher  her  vollständig  vorgerichteter  Flözteil 
abgebaut  wird,  daher  aufser  einigen  Durchhieben 
nur  Pfeilerbau  vor  sich  geht,  botragen  die 
reinen  Gewinnungskosten  45  c)  weniger  als  in 
den  übrigen  Feldesteilen,  die  Verteuerung  durch 
den  Versatz  beträgt  daher  nur  15  t)  f.  d.  Tonne, 
sie  ist  also  gleich  Null,  wenn  man  die  Schonung 
der  Substanz  und  die  Ersparnis  an  Gesteins- 
arbeiten infolge  längeren  Vorhaltens  der  Abban- 
sohlen  in  Rechnung  zieht.  Auf  Ferdinandgrube 
werden  die  alten  Vorrichtungssti  ecken  für  den 
neuen  Abbau  ohne  Umständo  beuutzt.  Es 
konnte  hier  der  Beweis  erbracht  werden,  dal« 
das  Verfahren  auch  mit  Lehm  durchführbar  ist. 

Der  Abbau  mit  Schlammversatz  hat  aufser 
nach  der  ökonomischen  Seite  auch  noch  in  einer 
anderen  Beziehung  erhebliche  Vorteile  im  Ge- 
folge, nämlich  bezüglich  der  Stein-  und  Kohlen- 
fallgefahr:  Da  jeder  Versatzpfeiler  auf  zwei 
Seiten  den  festen  Kohlenstofs,  auf  den  beiden 
anderen  Seilen  aber  den  nicht  minder  festen 
Bergeversatz  hat,  tritt  Druck  in  der  Firste  und 
das  besonders  gefahrliche  Knicken  und  Absetzen 
der  Kohlenstöfse  fast  gar  nicht  ein;  auch  die 
gefährliche  Arbeit  des  Hochbrechens  und  der 
nicht  minder  gefährliche  Verhieb  des  Beines 
entfallt;  auch  das  Rauben  ist,  weil  die  Abbau- 
mächtigkeit geringer  und  Druck  fast  gar  nicht 
vorhanden  ist,  gefahrloser.  Bei  Myslowitzgrube 
macht  sich  dies  bereits  geltend ;  während  im 
Jahre  April  1901  bis  März  1902  vor  dem  Be- 
triebe mit  Bruchbau  auf  1000  Mann  Beleg- 
schaft 3,4  Tote,  7,6  Schwerverletzte  und  11,1 
Leichtverletzte  kamen,  hatte  die  Grube  in  den 
Versatzbauen  keinen  Toten,  keinen  Schwer- 
verletzten und  nur  7,1  Leichtverletzte,  auf  die 
gleiche  Belegschaft  berechnet;  zudem  waren  dios 
zum  Teil  Verletzungen,  .die  nicht  der  Rede  wert 
sind,  die  aber  aus  gesetzlichen  Gründen  zur 
Meldung  kommen.  Da  im  Gefolge  der  geringeren 
Betriebsgefahr  die  Leistung  stieg,  konnte  daB 


Gedinge  um  etwa  12  $  f.  d.  Tonne  vor  den 
Versatzpfeilern  herabgesetzt  werden,  ohne  dafs 
der  Verdienst  der  Arbeiter  geschmälert  wurde, 
sich  im  Gegenteil  erhöhte;  eine  Ersparnis, 
welche  in  der  vorher  aufgetanen  Berechnung 
nicht  enthalten  war. 

Soweit  mir  bekannt,  ist  das  neue  Verfahren 
bereits  eingeführt  bezw.  in  der  Einfährung  be- 
griffen auf  den  Gruben  Myslowitz,  Brandenburg, 
C'oncordia,  Ferdinand  mit  zwei  Schächten,  Hed- 
wigswnnsch,  Ludwigsglück,  Giesche,  Cleophas, 
Hohenlohe  uud  Deutschland.  Natürlich  sind 
alle  diese  Gruben  bezüglich  der  Menge  und  Be- 
schaffenheit des  zur  Verfügung  stehenden  Versatz- 
materials  nicht  so  günstig  daran,  wie  die  Mys- 
lowitzgrube. Besonders  die  auf  höher  gelegenem 
Terrain  oder  Kalksteinformation  liegenden  Gruben, 
z.  B.  bei  Königshütte  uud  Beuthen,  werden  nicht 
ohne  weiteres  eine  für  das  Verfahren  ausreichende 
Quartärdecke  zur  Verfügung  haben;  schliefslii-h 
worden  sich  aber  durch  maschinelle  Baggerung 
und  geeignete  Transpoi  ibahiieu  wohl  überall 
auch  aus  grösserer  Entfernung  die  erforderlichen 
Versatzmassen  beschaffen  lassen;  dadurch  dürften 
sämtliche  Gruben  in  die  Lage  versetzt  werden, 
wenn  auch  nicht  ihren  gesamten  Abbau  auf 
Versatzbau  zu  basieren,  so  doch  solche  Feldes- 
teile  uud  besonders  Sicherheitspfeiler  mit  gutem 
Vorteil  zu  gewinneu,  deren  Kohleureichtum  sonst 
unwiderbringlich  verloren  war.  Schliefslich  wird 
mit  dem  neuen  Versatzverfahren  der  weitere 
Vorteil  verbunden  sein,  dafs  eine  grofse  Anzahl 
von  Bergschädenprozessen  vermieden  und  nicht 
minder  der  zügellosen  Spekulation  in  Grund- 
stücken der  Boden  entzogen  wird.  Man  wird 
eben,  wenn  auch  nicht  immer  und  überall,  in 
der  Lage  sein,  unter  bezw.  in  der  Nähe  wert- 
voller Tagesobjekte  den  Bruchbao  durch  Vereatz- 
bau  zu  ersetzen. 

Um  das  Gesagte  kurz  zusammenzufassen, 
dürften  für  die  oberschlesischcn  Bergwerke, 
soweit  sie  in  der  Lage  sind,  das  Verfahren  einzu- 
führen, folgende  Vorteile  resultieren:  1.  Gröfsere 
Beweglichkeit  des  Betriebes  infolge  beliebiger 
Inangriffnahme  der  Flöze,  Konzentrierung  des 
Betriebes;  2.  Verminderung  der  Arbeit  in 
mächtigen  Bruchpfeilern ;  3.  Ersparnis  an  Holz ; 
4.  Vermeidung  des  Grubenbrandes;  5.  Erhaltung 
der  Oberflache  und  ihre  Konsequenzen:  Ver- 
meidung von  Prozessen,  Verhütung  von  Wasser- 
oinbruchen  ;  6.  Gewinnung  der  ganzen  Substanz ; 
7.  Verhütung  zahlreicher  Unfälle. 

Nach  allem  dürfen  wir  jedenfalls  hoffen, 
dafs  das  neue  Vorfahren  zu  dem  Bestreben  der 
oberschle8ischen  Steinkohlenbergleute  mit  bei- 
tragen wird,  das  ihnen  anvertraute  wertvolle 
Nationalgut  ökonomisch  zu  verwalten  und  Lebeu 
und  Gesundheit  ihrer  Arbeiter  zu  schonen.  (Leb- 
hafter Beifall.) 
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Ad  den  Vortrag  de«  Hrn.  Bergwerksdirektor 
U'achsmann  schlofs  sich  eine  lebhafte  Dis- 
kussion, in  der  nachgenannte  Herren  das  Wort 
ergriffen. 

Hr.  Bergrat  P  i  e  1  e  r  -  Rnda :  Die  grofse  Be- 
deutung des  Versatzbaues  für  die  mächtigen 
oberschlesischen  Flöze  ist  seit  langer  Zeit  er- 
kannt und  der  Versatz  von  Hand  vielfach  aus- 
geführt. Meistens  hatte  er  nnr  die  Sicherheit 
bestimmter  Tagesanlagen  zum  Zweck.  Der  wich- 
tigste Vorteil  liegt  aber  in  der  Vermehrung  der 
Sicherheit  der  Baue  sowohl  gegen  Steinfall  als 
auch  bezüglich  des  Grubenbrandes  und  in  der 
Verainderang  der  Abbauverluste.  Auf  der  Bran- 
denbnrggrube  wird  der  Versatzbau  seit  sechs 
Jahren  regelmäßig  ausgeführt  und  zwar  auf  dem 
untersten  Flöz,  aus  welchem  täglich  gegen 
1500  t  Kohlen  gefördert  werden.  Der  Versatz 
wird  hier  von  Hand  eingebracht,  weil  das  Ein- 
schlammen  bei  dem  raschen  Fortschritt  der  Baue 
lind  dem  flachen  Einfallen  des  Flözes  Schwierig- 
keiten macht.  Erheblich  billiger  ist  freilich,  wo 
üe  Verhältnisse  es  zulassen,  das  Einschlämuien 
de*  Versatzes.  Auf  der  Myslowitzgrube  lagen 
die  Verhältnisse  besonders  günstig  und  sind  in 
war  geschickter  Weise  verwendet ,  60  dafs  die 
Kosten  des  Versatzes  dort  weniger  als  die  Hälfte 
der  Kosten  des  Handversatzes  betragen.  Das 
Einfallen  der  Flöze  ist  stärker  und  die  obere 
Kohlenpartie  sehr  fest,  so  dafs  es  ohne  Zimmerung 
steht.  Als  Versatzmaterial  ist  ein  sehr  geeigneter 
reiner  Sand  in  grofsen  Mengen  zur  Verfügung,  was 


wohl  nur  anf 


wenigen  Gruben  von  Ober- 


schlesien in  demselben  Mafse  der  Fall  sein  durfte. 
Deshalb  ist  anch  an  eine  allgemeine  Einführung 
des  Versatzbaaes  auf  den  oberschlesischen  Gruben 
gar  nicht  zu  denken.  Man  wird  sich  daranf 
beschränken  müssen,  ihn  da  anzuwenden,  wo  ent- 
weder der  Schatz  der  Oberfläche  von  besonderer 
Wichtigkeit  ist,  wie  unter  öffentlichen  Wegen 
und  Eisenbahnen,  grofsen  Banten,  oder  eine 
besondere  Gefährlichkeit  des  Abbaues  dadurch 
vermieden  werden  soll,  namentlich  bei  großer 
Neigung  der  Kohle  zur  Selbstentzündung.  In 
manchen  FäUen  wird  es  dabei  von  Vorteil  sein, 
wenn  man  die  Höhe  der  abzubauenden  Lage 
geringer  bemifst,  etwa  2\»  m. 

Hr.  Bergwerksdirektor  Jockisch.  M.  H.!  Ich 
kann  vielleicht  noch  einige  Mitteilungen  aus  unsereu 
jungen  Erfahrungen  über  den  Verlauf  der  Arbeit 
unter  fast  horizontalen  Lagerungsverhältnissen 
machen.  Wir  haben  den  Schlämmversatz  seit 
2  oder  3  Monaten  in  Betrieb  und  erst  geringe 
Kenten  versetzen  können,  weil  der  Abbau  mit 
Schlämmversatz  einer  gewissen  Entwicklung 
bedarf.  Es  ist  dies  die  Folge  davon,  dafs  die 
Pfeiler  stufenförmig  aufeinander  folgen.  Wir 
haben  zunächst  außerordentlich  schweren  Boden 
versetzt  und  zu  dem  Zwecke  eigenartige  Trichter 
konstruiert,  deren  Konstruktion  ich  Danen  jedoch 


nicht  beschreiben  kann,  da  es  hier  an  einer  Tafel 
fehlt,  an  welcher  ich  Ihnen  dieselben  veran- 
schaulichen könnte.  Wir  sind  bei  der  Arbeit 
auf  die  allergröfsten  Schwierigkeiten  gestofsen 
auf  Grund  der  Verhältnisse,  die  vorlagen.  Wir 
haben  eine  außerordentlich  kurze  Sumpfstrecke, 
die  zwischen  Abfluß  der  Versatztransportwasser 
und  der  Wasserhaltungsmaschine  kaum  mehr  als 
100  m  beträgt.  Der  Versatz,  den  wir  vielleicht 
bei  unserer  Methode  zu  flüssig  gemacht  haben, 
liefs  stark  tonhaltige  Wasser  in  die  Snmpf- 
strecke  ab.  Die  Plunger  der  Wasserhaltungs- 
roaschinen  wurden  dadurch  schnell  angegriffen 
und  wir  mußten  sehen,  dafs  wir  mit  dieser  Sache 
aufhörten.  Anderseits  befinden  wir  uns  in  der 
glücklichen  Lage,  dafs  wir  frühzeitig  genug  eine 
ziemlich  erhebliche  Menge  von  Sandbergen  gekauft 
haben.  Sobald  wir  vom  Verschlammen  des  Lehmes 
zum  Sandverschlämmen  übergingen,  hat  sich  alles 
trotz  der  horizontalen  Lager ungs Verhältnisse  sehr 
gut  gemacht.  Wenn  einmal  ein  Pfeiler  unter 
der  Firste  nicht  ganz  voll  wurde,  hat  sich  die 
Lücke  beim  Verschläuimeu  des  nächsten  Pfeilers 
stets  gefüllt.  Ich  glaube,  dafs  die  Befürchtung,  man 
bekomme  die  horizontalen  Pfeiler  nicht  voll,  nicht 
richtig  ist.  Im  übrigen  ist  ja  auf  die  beim 
Verschlammen  schweren  Versatzmaterials  auf 
Ferdinandgrube  gemachten  Erfahrungen  zu 
rechnen.  Ich  glaube,  dafs  die  Schwierigkeiten, 
die  bei  Verwendung  solchen  Stoffes  auftreten, 
auch  überstanden  werden.  Wichtig  wäre  es, 
wenn  die  Erfahrungen,  die  jeder  einzelne  mit 
Schläuiuiversatzvorrichtungen  gemacht  hat,  jetzt, 
wo  der  Termin  für  Abgabe  des  Berichtes  über 
Versuche  und  Verbesserungen  beim  Revierbeamten 
gerade  ansteht,  in  möglichst  eingehender  Form 
mitgeteilt  werden,  damit  sie  zur  Veröffentlichung 
kommen.  - 

Hr.  Generaldirektor  Marx:  M.  H.!  Ich 
möchte  mir  gestalten,  das  neue  Schlammversatz- 
verfahron  mit  einigen  Worten  vom  Standpunkte 
des  Hüttenmannes  zu  beleuchten. 

Es  ist  zweifelsohne  zutreffend,  dafs  die 
Hüttcnleute  dem  neuen  Schlammversatzverfahren 
ein  gröfseres  Interesse  entgegenbringen,  als 
dem  von  Hrn.  Bergrat  Pieler  beschriebenen  bis- 
herigen Handversatzverfahren.  Wir  sehen,  dafs 
das  neue  Schlammversatzverfahren  eine  ganze 
Menge  schiniedeisernor  Röhren,  Stahl  formstücke 
und  Eisenguß  waren  benötigt  nnd  geeignet  er- 
scheint, der  Eisenindustrie  eine  recht  wesent- 
liche neue  Arbeitsgelegenheit  zuzuführen.  Herr 
Direktor  Wachsmann  wies  schon  darauf  hin, 
dafs  die  schmiedeisernen  Rohre  verhältnismäfsig 
rasch  verschleifsen,  und  dafs  die  Rohre  anf  der- 
jenigen Seite,  auf  welcher  vorzugsweise  das 
scharfe  Zuführungsmaterial  schleift,  Furchen  im 
Material  bekommen,  welche  tatsächlich  schon  nach 
1  •/*  Jahren  so  tief  sind,  dafs  die  Rohre  in 
ihrer  Lage  eine  Änderung  erhalten  müssen.  Die 
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Erfahrung  habe  bereits  gelehrt,  dafs  man  die 
Rohre  sechsmal  in  ihrer  Lage  verändern  kann, 
bis  eine  Abnutzung  des  ganzen  Rohrinnern  her- 
beigeführt ist.  Die  Rohre  würden  demnach 
im  günstigsten  Falle  9  Jahre  im  Betrieb  bleiben 
können.  Da  nun  die  Eisenindustrie  ein  grofses 
Interesse  daran  hat,  dafs  das  neue  Schlamm- 
versat zverfahren  in  grofsem  Umfang«  zur  Ein- 
führung gelangt,  so  wird  sie  selbstverständlich 
auch  gern  mitarbeiten,  dafs  die  Verbreitung  des 
Verfahrens  durch  Herabmindernng  der  Selbst- 
kosten gefördert  werde.  Es  dürfte  hente  tat- 
sächlich noch  nicht  feststehen,  welches  Material 
infolge  der  eigenartigen  Beanspruchung  der 
Schlamm-Massen  am  wenigsten  dem  Verschleifs 
ausgesetzt  ist,  nnd  es  wird  auch  in  diesem 
Kalle,  wie  so  häufig  bei  andern  Gelegenheiten, 
Probieren  über  Studieren  gehen.  Es  ist  demnach 
zn  empfehlen,  mit  Rohren  verschiedener  chemischer 
Zusammensetzung  und  verschiedener  Härtegrade 
Versuche  anzustellen,  für  welche  ich  mich  selbst 
ebenso  gern  zur  Verfügung  stelle,  wie  dies  andere 
hier  anwesende  Herren  tun  werden.  —  (Bravo.) 

Hr.  Bergwerksdirektor  Wachsmann-  Katto- 
witz:  Gleichzeitig  mit  oberschlesischen  Walz- 
röhren  wurden  Mannesmannröhren  sowohl  im 


Schacht  wie  in  den  Strecken  eingebaut  und  es 
hat  sich  ergeben,  dafs  die  Mannesmannröhren 
1  bedeutoud   schneller   als    die   anderen  durch- 
;  geschliffen  wurden,  infolgedessen  die  Mannesmann- 
röhren abgeworfen  wurden. 

Vorsitzender  Hr.  Generaldirektor  Niedt- 
Gleiwitz.  Ich  bin  zwar  Konkurrent  von  ManncB- 
;  mann,  aber  das  ist  mir  doch  unbegreiflich,  Rohr 
i  bleibt  Rohr  und  das  Flufseisenmaterial  ist  doch 
chemisch  nicht  so  wesentlich  von  dem  nnsrigen 
in  der  Zusammensetzung  verschieden.  Mir  scheint, 
als  ob  die  Materialfrage  noch  nicht  geklärt  ist 
nnd  möchte  ich ,  solange  dies  der  Fall  ist ,  die 
Herren,  welche  Flu  Isoisenrohre  branohen,  bitten, 
wenn  sie  nicht  wollen,  dafs  die  Rohre  so  schnell 
verschleifsen,  oin  recht  einfaches  Mittel  in  An- 
wendung zu  bringen,  nämlich  recht  dicke  Rohre 
zu  verwenden.  (Heiterkeit.) 

M.  H.!  Hr.  Bergwerksdirektor  Wachsmanu 
hat  durch  den  lebhaften  Beifall  schon  gehört, 
mit  welcher  Teilnahme  wir  seinem  Vortrage  ge- 
folgt sind.  ,  Ich  habe  aber  die  Pflicht  und  handle 
gewifs  in  Ihrer  aller  Namen,  wenn  ich  Hrn.  Wachs- 
mann für  seinen  ausgezeichneten,  hochinteressanten 
i  Vortrag  auch  unseren  herzlichsten  Dank  aus- 
I  spreche.  (Bravo.) 


Das  neue  Stahlwerk  und  die  neuen  Walzwerksanlagen 
der  Carnegie  Steel  Company. 


Um  den  stetig  wachsenden  Bedarf  an  basischem 
Martinflufseisen  in  der  Form  von  Brammen,  Blooms 
und  Knüppeln  aller  Gröfsen  zu  decken,  beschlofs 
die  Carnegie  Steel  Company  im  Jahre  1899 
eine  Martinofenanlage  nnd  ein  Blockwalzwerk  in 
Dnquesne  zu  errichten.  Das  Martinwerk  sollte 
zugleich  auch  das  Material  für  die  Erzeugung 
von  Rund-  nnd  Flacheisen  auf  den  nenen  Handels- 
eisenstrafsen  Bowie  für  verschiedene  in  Aussicht 
genommene  Fertigetrafsen  liefern. 

Die  Martinofenanlage  (Abbild.  1  nnd  2.) 

Als  Ofensystem  wurde  der  feststehende  50  t- 
Martinofen  gewählt,  weil  derselbe  den  Anforde- 
rungen am  besten  entspricht  und  sehr  billig 
arbeitet.  Zwölf  dieser  Öfen  wurden  in  einer 
Reihe  erbaut ;  die  Anlage  ist  jetzt  durch 
Hinzufügung  von  weiteren  zwei  Öfen  vergröfsert 
worden,  so  dafs  im  ganzen  14  Öfen  in  einem 
Gebäude  von  39,09  m  Breite  und  291,69  m  Länge 
untergebracht  sind.  Der  Lagerraum  von  18,92  m 
Breite  und  281,63  m  Länge  stftfst  an  das  Ofen- 
gebände  an  nnd  wird  von  zwei  normalspurigen 
und  drei  schmalspurigen  Geleisen  durchschnitten. 
Er  ist  von  vier  elektrischen   Laufknluen  von 


5  t  Tragkraft  tiberspannt,  welche  das  in  Kästen 
gefüllte  Rohmaterial  auf  Wagen  verladeu.  Letztere 
werden  auf  Brückenwagen  gewogen  und  durch 
Lokomotiven  dem  Ofen  zugeführt.  Daä  Einsetzen 
der  Chargen  wird  von  drei  Wellman  -  Sea ver- 
Morgan-Beschickungsmaschinen besorgt,  welche 
auf  Schien  engeleisen  durch  die  ganze  Länge  des 
Gebäudes  laufen.  Die  mit  der  Hüttensohle  in 
einem  Niveau  liegende  Beschickungssohle  ist 
22,86  m  breit* und  301,75  m  lang,  sie  besitzt 
auf  der  einen  Seite  zwei  Anfahrtsgeleise  für  die 
vom  Hochofen  kommenden  Giefspfannenwagen  und 
wird  von  einem  elektrischen  Laufkran  von 
40  t  Tragkraftbe8trichen,  welcher  die  Giefspfannen 
von  dem  Wagen  abhebt  und  nach  den  zu  beschicken- 
den Öfen  befördert.  Der  erwähnte  Kran  besitzt 
zwei  Hebezeuge;  das  Haupthebezeng  ist  mit  Haken 
versehen,  die  um  an  den  Giefspfannen  befindliche 
Zapfen  passen.  Das  Heben  der  Pfanne  wird  durch 
eine  mit  zwei  Trommeln  versehene  Laufkatze 
mit  aufserhalb  der  Träger  befindlicher  Kette 
bewerkstelligt,  das  Hilfsbebezeug  von  15  t  Trag- 
kraft ist  an  einer  besonderen,  zwischen  den  Lauf- 
trägem  befindlichen  Laufkatze  angebracht  und  dient 
zum  Kippen  der  Pfannen  beim  Beschicken  der  Öfen 
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mit  geschmolzenem  Roheisen  sowie  auch  zur  Er- 
leichterung der  üblichen  Reparaturen.  Die  Sohle 
der  Giefshalle  ist  16,23  m  breit  und  291,69  m  lang 
und  liegt  2,74  in  niedriger  als  die  Beschickungs- 
sohle; sie  enthält  die  Giefspfannengruben,  die 
Reparaturgruben ,  drei  schmalspurige  Geleise, 
welche  sich  durch  die  ganze  Länge  des  Gebäudes 
erstrecken,  nnd  vier  Gielsplattfornien  samt  ihren 
Fortrnckungsvorrichtungen.  Endlich  sind  noch 
drei  75  t  elektrische  Laufkräne  sowie  kleine 
hydraulische  Kräne,  einer  für  jeden  Ofen,  vor- 
handeu.   Die  Giefspfannengruben  sind  sehr  flach, 


Hebezeug  hat  die  oben  erwähnte  Anordnung  mit 
aufserhalb  der  Brückenträger  liegenden  Ketten 
und  Führungen,  wodurch  es  möglich  wird,  eine 
25  t- Hilfslaufkatze  zwischen  den  Trägern  anzu- 
bringen, welche  das  Kippen  der  Pfanne  besorgt. 
In  einem  besonderen  Gebäude  befindet  Bich  eine 
Vorrichtung  zum  Zerschlagen  der  Pfannenreste. 
Sie  wird  von  einem  elektrischen  Laufkran  bedient, 
der  mit  einer  25  t- Haupt-  und  einer  5  t- Hilfs- 
katze ausgerüstet  ist  und  eine  Fallhöhe  von 
15,24  m  besitzt.  Aufserdem  ist  ein  Formen- 
lager vorhanden  mit  einem  elektrischen  5  t- Lauf- 


m 

■ 


1M53" 


Abbildung  I.    Martinöfen  (Vorderansicht)  mit  40  t-Kran. 


sie  haben  eine  Tiefe  von  nur  1,14  m,  wodurch 
die  Entfernung  der  Schlacken  und  die  Reinigung 
der  Gruben  sehr  erleichtert  wird.  Die  Schlacke 
wird  auf  Wagen  verladen,  die  anf  dem  dem  Ofen 
zunächst  liegenden  Geleise  laufen,  das  mittlere 
Geleise  dient  als  Fördergeleise  und  das  änfsere 
zum  Giefsen,  auf  letzterem  laufen  vier  Giefsplatt- 
formen.  Unter  jeder  Plattform  befindet  sich  eine 
hydraulische  Vorrichtung,  welche  zum  Fortbewegen 
der  Wagen  dient  und  von  der  Plattform  aus 
betätigt  wird.  Drei  elektrische  75  t- Laufkräne 
dienen  zur  Beförderung  der  gefüllten  Giefspfannen 
vou  dem  Ofen  nach  irgend  einer  der  Giefsatellen 
fowie  auch  dazu,  die  Giefspfannen  auf  die  über 
den  Reparaturgruben  gelegenen  Ständer  abzusetzen 
und  später  zum  Ofen  zurückzubringen.  Daa  75  t- 


kran,  um  Formen,  Ständer  u.  8.  w.  handhaben 
und  auf  Wagen  setzen  zu  können. 

Jeder  Ofen  hat  eine  lichte  Breite  von  4,241 
und  eine  lichte  Länge  von  8,210  m  und  ruht 
auf  einem  kräftigen  Fundament  von  Beton  und 
Ziegeln  mit  eingebetteten  Flufseisenankern,  welch 
letztere  die  unteren  Enden  der  das  Rahmen- 
werk des  Ofens  bildenden  Ständer  sichern.  Auf 
diesem  Fundament  ruht  zunächst  eine  635  mm 
tiefe  Schicht  von  feuerfesten  Steinen  bester 
Qualität,  hierauf  folgt  eine  114  mm  starke 
Schicht  von  Chrom-  und  auf  diese  eine  ebenso 
starke  Schicht  von  Magnesitziegeln.  Den  Schlufs 
bildet  eine  Mischung  von  losem  Magnesit  und 
Schlacke,  welche  eingeschmolzen  oder  eingesintert 
wird,  indem  man  das  Material  s.  haufelweise 
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aufbringt,  bis  der  Herd  fertig  ißt.  Die  Öfen 
sind  mit  Schlackensftcken  versehen,  die  sich 
leicht  reinigen  lassen.  Die  Wännespeicher  liegen 
unter  der  Beschicknngssohle  und  abseits  vom 
( Ifen ;  die  Abmessungen  der  Luftkammern  sind 
3,048  X  6,706  X  ö,632  m,  die  der  Gaskammern 
1,829  X  6.706  X  3.442  m.  Beide  Kammern 
werden  für  Luft  gebraucht,  da  natürliches  Gas 
als  Brennmaterial  dient.  Die  Umsteuerungsventile 
liegen  anter  der  Beschickungssohle,  der  Schorn- 
stein hat  einen  lichten  Durchmesser  von  1,575 


als  nicht  aasreichend  erweist.  Die  Monats- 
erzeugung von  12  Öfen  hat  etwas  über  40  000  t 
Flufseisen  betragen.  Die  Abmessungen  der  Blöcke 
sind  470  X  546  X  1707  mm  bei  einem  Gewicht 
von  2700  kg  und  559  X  635  X  1651  min  bei 
einem  Gewicht  von  3600  kg.  Die  in  der  Martin- 
'hütte  in  anf  Wagen  stehende  Formen  gegossenen 
Blöcke  werden  zu  dem  Abstreifer  gebracht, 
der  sich  in  einem  besonderen  Gebäude  befindet, 
hier  werden  die  Formen  abgezogen,  auf  leere 
Wagren   gestellt    und    nach    dem    Formen  lagei 


Abbildung  2.    Martinöfen  (Rückansicht). 


und  eine  Höhe  von  43,98  in.  Die  Vorderseite 
des  eigentlichen  Ofens  enthält  drei  Einsatz- 
tiiren  und  zwei  Türen  für  Reparatur  und  Be- 
aufsichtigung des  Ofens,  anf  der  Rückseite  sind 
zwei  grolse  und  zwei  kleine  Türen  angebracht. 
Darch  die  grofsen  Abmessungen  dcB  Beschickungs- 
bodens hinter  dem  Ofen  ist  ein  bequemer  Zugang 
zu  den  Türen  und  Stichlöchern  gesichert.  Die 
trrofsen  Türen  und  Türrahmen  werden  mit 
Wasser  gekühlt,  alle  Türen  werden  durch  kleine 
hydraulische  Cylinder  gehoben.  Die  Anlage  ist 
so  angeordnet,  dafs  Generatorgas  binnen  sehr 
kurzer  Frist  in  Anwendung  gebracht  werden 
kann,  falls  sich  die  Zufuhr  von  natürlichem  Oas 


anfserhalb  der  Giefshalle  zum  Abkühlen  gebracht, 
während  die  Blöcke  in  die  Tieföfen  wandern. 
Der  AbBtreifer  ist  eine  hydraulische  Duplex- 
maschine,  welche  zwei  Blöcke  gleichzeitig  ans- 
Htöfst  und  zugleich  die  Formen  auf  leere  Wagen 
auf  einem  Seitengeleiso  absetzt.  Eine  hydrau- 
lische Fortrückvorrichtung  liegt  zwischen  den 
beiden  Geleisen,  um  die  beladenen  und  leereu  Wagen 
in  die  passende  Stellang  zum  Abstreifer  za  bringen. 
Das  Abstreifen  wird  durch  zwei  Plunger  von 
483  mm  Durchmesser  besorgt,  welche  mit  einem 
Druck  von  35,2  kg/qcm  einen  Gesamtdruck  von 
etwa  70  000  kg  ausübt.  Wenn  die  Form  entfernt 
ist,  wird  der  Block  <iurch  einen  kleineren  Cy- 
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linder  gehandhabt,  welcher  weniger  Wasser  ver- 
braucht. Ein  hydraulischer  61/«  t-Kran  besorgt 
die  Bedienung  dieses  Raums.  Auf  dem  Wege 
von  dem  Abstreifet-  zn  den  Tieföfen  werden  die 
Blöcke  auf  einer  Bröckenwage  gewogen. 

Tieföfen  und  Blockstrafse  (Abbild.  3). 

Die  Lage  der  10  zölligen  Blockstrafse  in 
Bezug  auf  die  übrigen  Anlagen  ist  so  gewählt, 
dafs  dieselbe  ihren  Bedarf  an  Blöcken  von  irgend 
einem  der  Tiefofen  beziehen  kann;  sie  erhalt  ihren 
Dampf  von  einem  Zentralkesselhaus  (Abbild.  4) 
und  besitzt  ihre  gesonderten  Verladevorrichtungen. 
Um  diesen  Zweck  zu  erreichen,  wurden  neun 
nene  Tieföfen  gebaut,  von  denen  jeder  recht- 
winklig zn  dem  vorhergehenden  liegt,  hiervon 
waren  fünf  frtr  da«  alte  Walzwerk  und  vier  für 
das  neue  Blockwalzwerk  bestimmt.  Zwischen  je 
zwei  Öfen  ist  ein  Anfuhrgeleise  vorgesehen,  so 
dafs  der  Beschickungskran  die  Blöcke  in  die 
Tieföfen  einsetzen  kann,  ohne  dieselben  über 
irgend  einen  der  anderen  Ofen,  Deckel  oder 
Maschinen  hinwegzuheben.  Ein  unabhängig  ge- 
stützter Boden  bedeckt  alle  Regeneratoren  und 
trägt  die  Deckel  sowie  die  hydraulischen  Be- 
wegungsvorrichtnngen  derselben.  Wo  irgend 
eine  Möglichkeit  für  eiu  Herabfallen  der  Blöcke 
besteht,  wird  dieser  Boden  durch  eine  Lage 
dicht  nebeneinander  gelegter  Schienen  verstärkt. 
Aufserhalb  der  Tiefofenanlage  befindet  sich  das 
Blockwagengeleise,  auf  welchem  die  erhitzten 
Blöcke  mittels  elektrisch  angetriebener  Wagen 
uach  einem  der  Walzwerke  gefahren  werden. 
Das  die  Tieföfen  bedeckende  Gebäude  hat  eine 
Haupthalle  von  17,22  m  Spannweite,  dio  Spann- 
weite des  die  Umsteuerungsventile  enthaltenden 
Anbaues  beträgt  5,66  m  und  die  Gesamtlänge 
des  Gebäudes  86,87  m.  Das  Hauptgebände  ist 
mit  Fahrbahnen  für  die  vier  vertikalen  Cbargier- 
maschinen  der  Tieföfen  versehen.  Diese  Maschinen 
von  6  t  Tragkraft  und  4,57  m  Hub  waren  die 
ersten,  welche  die  greifende  Wirkung  der  Zangen 
sowie  alle  anderen  Bewegungen  elektrisch  be- 
wirken. Entlang  der  einen  Seite  des  Gebäudes 
ist  eine  Bühne  für  die  Bequemlichkeit  der  Arbeiter 
und  die  Erleichterung  der  üblichen  Reparaturen 
angebracht.  An  der  anderen  Seite  des  Gebäudes 
sind  unterhalb  des  Anbaudaches  zwei  Bühnen  auf- 
gehängt, welc  he  sowohl  die  hydraulischen  Ventile 
zur  Bewegung  der  Tieföfendeckel  als  auch  die 
Steuervorrichtungen  für  die  Bewegung  der  Block- 
wagen enthalten.  Jeder  Tiefofen  enthält  vier 
(iruben  von  1,6  m  Quadrat,  deren  jede  grofs 
genug  ist,  um  vier  Blöcke  aufzunehmen.  Je 
zwei  Gruben  haben  ihr  eigenes  Umsteuerungs- 
ventil und  ihren  eigenen  Schieber.  Als  Brenn- 
material dient  natürliches  Gas.  Die  Gruben  sind 
an  der  Schlackenlinie  mit  Chrom-  odor  Magnesit- 
steinen versehen,  um  der  fressenden  Wirkung 
der  Schlacke  zu  widerstehen;  die  Unterseite  der 
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Böden  hat  eine  reichlich  bemessene  Luftktihlungs- 
oberfläche  erhalten.  Der  ganze  wohl  verankerte 
Ofen  nimmt  aufserhalb  des  Ziegelraanerwerks 
eine  Breite  von  8,86  m  and  eine  Höhe  von  der 
Sohle  bis  zur  Oberkante  der  Gruben  von  6,45  m 
ein.  Der  Schornstein  hat  einen  lichten  Durch- 
messer von  1,12  m  und  eine  Höhe  von  31,60  m. 

Die  40zöllige  Blockstrafse  (Abbild.  5). 

Das  Walzwerk  ist  ein  Reversierwalzwerk  von  1 
sehr  kräftiger  Konstruktion,  dessen  Stander  je  , 


Abbildung  4.  Kesselhaus. 

ungefähr  45000  kg  wiegen.  Die  Walzen  sind 
ans  Stahlgnfs  und  lang  genug,  nm  5  Stiche  in 
Breiten  von  22  "  (558,8  mm)  bis  43/8  "  (111  mm) 
zn  gestatten,  und  geeignet,  jedes  Profil  auszu- 
walzen von  einer  Bramme  mit  einer  Querschnitts- 
flache  von  22  X  2  "(-=  559  X  51  mm)  bis  zn  eiuem 
4X4"(=  102  XI 02)  Knüppel.  Der  Durchmesser 
des  Walzenbundes  ist  749  mm,  der  Durchmesser 
der  Laufzapfen  559  mm.  Die  Anstellvorrichtung 
für  die  Oberwalze  wird  hydraulisch  betätigt, 
die  Gewichtsausgleichunff  erfolgt  durch  Hebel  und 
Gewichte.     Die  Walzenständer  sind  weit  genug, 


um  das  Auswechseln  der  Walzen  von  der  Seite 
aus  zu  gestatten.     Die  vorderen  und  hinteren 
Walztische  besitzen  eine  ausnahmsweise  schwere 
Konstruktion.    Die  Rollen   haben  einon  Durch- 
messer von   406,4  mm   bei  einer  Länge  von 
2,16  m  zwischen  den  Zapfen.   Die  Zapfen  haben 
152  mm  Durchmesser  und  sind  381  mm  lang. 
Die  Zapfenlagerdeckel  werden  nur  durch  je  zwei 
Bolzen  festgehalten,   am  Reparaturen   zu  er- 
leichtern.   Die  Länge  der  Tische  auf  Einsteck- 
end Ansiaufseite  sind  von  der  Walzenmitte  ans 
gemessen  16,99  m  für  jeden 
Tisch.  Der  Antrieb  der  Rol- 
len wird  mittels  Winkel- 
getrieben von  gemeinschaft- 
lichen Wellen  bewirkt,  wel- 
che mit  einer  305  X  305  mm 
Rever8iermaschine  für  jeden 
Tisch  gekuppelt  sind.  Die  An- 
triebswellen betätigen  auch 
zwei  Rollen,  welche  jede  ihr 
Lager  in  den  Walzenstän- 
dern auf  beiden  Seiten  der 
Walzen  haben,  um  den  Ge- 
brauch   von  festliegenden 
Platten    in  unmittelbarer 
Nähe  der  Walzen  zu  ver- 
meiden. Der  Znfuhrrollgang, 
welcher  sich  von  den  Tief- 
öfen bis  an  den  Walztisch 
erstreckt,  hat  eine  Länge 
von  25,6  m  und  bestellt  aus 
zwei  parallelen  Hälften,  von 
denen  die  eine  als  Förder- 
bahn für  die  Blöcke,  die 
andere   zur  Unterstützung 
der    Euden    der  beinahe 
fertig  gemachten  Knüppel 
oder  Brammen  dient.  Die 
Förderbahn  enthält  massive 
Rollen  von  305  mm  Durch- 
messer, welche  mittels  Wiu- 
kelgetriebes    durch  einen 
Motor  von  50  P.  S.  ange- 
trieben   werden.  Dieser 
Motor  wird  entweder  von 
der  Walzerbühne  oder  von 
dem    Tiefofeogebände  ans 
durch  besondere  Vorrichtungen  an  beiden  Plätzen 
gesteuert,    um   den   Blockwagenführer  in  den 
Stand  zu   setzen,  den  Block  auf  die  Weiche 
am    ferneren    Ende   des  Tisches    zu  fahren, 
während  der  Walzer  den  früheren  Block  fertig 
macht,  worauf  der  Walzer  den  Block  in  den 
Walztisch  befördert. 

Die  sämtlichen  Steuerbewegangen  wie  das 
Stellen  der  Oherwalzen ,  das  Umsteuern  und 
Regulieren  der  Maschinen  werden  von  der 
Walzerbühne  aus  bewirkt,  welche  gerade  über 
dem  Walztisch  und  ungefähr  12,8  m  von  den 
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Walzen  entfernt  ist.  Die  Maschine,  eine 
1397  X  1524  mm  Zwillings -Reversiermaschine, 
ist  mit  Dampfnmstenerung  nnd  Kolbenventilen 
ausgerüstet.  Eine  in  einer  Entfernung  von 
27,13  m  von  den  Walzen  angeordnete  hydrau- 
lische Schere  ist  dazu  bestimmt,  die  Enden 
der  Blöcke  abzuschneiden,  welche  eventuell 
wahrend  des  Walzens  aufspalten,  sie  bildet 
auch  eine  Reserve  für  den  Fall,  dafs  die  ge- 


Der  rückseitige  Scherentisch  ist  ungefähr 
4,88  m  lang  und  mit  Rollen  versehen,  die  in 
Entfernungen  von  305  mm  von  Mitte  zu  Mitte 
liegen,  um  auf  diese  Weise  kurze  Längen  fördern 
zu  können.  Der  Tisch  ist  ein  Kipptisch,  welcher 
seine  Drehachse  an  der  Rückseite  bat,  während 
die  Vorderseite  durch  einen  hydraulischen  Gylinder 
gehoben  und  gesenkt  wird.  In  seiner  höchsten 
Stellnng  liegt  der  Tisch  wagerecht  und  in  der- 


wöhnliche  Schere  den  Dienst  versagt.  Jen- 
seits dieser  Schere  und  in  einer  Entfernung 
Ton  28,31  m  von  derselben  liegt  die  gewöhn- 
liche Knüppel-  nnd  Rrammenschere,  um  das  vor- 
geblockte  Material,  Knüppel  und  Brammen  auf 
Mafs  zu  schneiden.  Diese  Schere  hat  Maschinen- 
antrieb  nnd  schneidet  alle  Profile  bis  hinauf 
zu  8"  (203  mm)  Dicke  und  22"  (558,8  mm) 
Breite.  Alle  Scherentische  ebenso  wie  der 
Verladetisch  werden  durch  elektrische  Motoren 
angetrieben,  der  Haupt-Scherentisch  durch  einen 
50 pferdigen,  der  Kipptisch  und  der  Verladetisch 
je  durch  einen  19  pferdigen  Motor. 


selben  Höhe  wie  der  vordere  Scherentisch. 
DieBe  Anordnung  setzt  den  Arbeiter  Instand, 
das  letzte  Stück  jedes  Blockes  auf  seine  gröfste 
nützliche  Länge  zu  schneiden ,  indem  er  das 
Stück  in  horizontaler  Lage  unterstützt,  bis  das 
Messer  auf  dasselbe  trifft.  Der  Tisch  besitzt 
[  ferner  eine  gleitende  Längsbewegung,  welche 
von  dem  Arbeiter  an  der  Schere  bewerkstelligt 
wird.  Der  Zweck  dieser  Einrichtung  ist,  eine 
genügend  grofse  Öffnung  zwischen  dem  Ende 
des  Tisches  nnd  dem  Scherenmesser  zu  schaffen, 
um  die  Abfälle  auf  ein  Schrott-Transportband 
fallen  zu  lassen.    Eine  zum  Verschwinden  ein- 
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gerichtete  Rolle  ist  vorgesehen,  um  den  Raum 
zwischen  dem  Verladetisch  und  dem  Scheren- 
tisch auszufüllen,  wenn  sich  derselbe  in  seiner 
vordersten  Lage  befindet,  nm  auf  diese  Weise 
kurze  Stücke  an  dem  Herabfallen  zu  hindern. 
Der  Vcrladetisch  bildet  die  Fortsetzung  des 
hinteren  Schcrentisches,  er  ist  6,10  m  lang 
und  mit  einem  Druckstempel  ausgerüstet,  um 
das  Walzgut  zum  Tisch  und  eine  schiefe  Ebene 
hinab  auf  Wagen  zn  bringen.  Eine  verstellbare 
uud  abnehmbare  Sperrvorrichtnng  ist  hinter 
dem  Drucksteinpel  angebracht,  um  gegonüber 
demselben  jedes  zu  verladende  Stück  aufzuhalten. 
Die  Motoren,  welche  den  hinteren  Scherentisch 
und  den  Verladetisch  betätigen,  werden  von 
einer  hohen,  einen  freien  Überblick  gestatten- 
den Bühne  aus  von  einem  Maschinisten  gesteuert, 
der  auch  zugleich  die  bewegliche  Sperrvorrich- 
tung,  den  Druckstempel  und  die  Stofsvorrichtung 
für  die  Bewegung  der  Wagen  handhabt.  Die 
bewegliche  Sperrvorrichtung  kann  hoch  genug 
gehoben  werden,  den  auf  einen  Querschnitt  von 
4  X  «"(-  102  X  152  mm)  ausgewalzten  Block 
in  ein  kontinuierliches  Walzwerk  gelangen  zn 
lassen,  welches  denselben  zu  Knüppeln  von 
beliebigem  Profil  von  4"  (=  102  mm)  abwärts 
bis  zu  l'/j"  (--=  38  mm)  Quadrat  auswalzt. 
Alle  Scherentische  und  der  Verladetisch  werden 


von  einem  15  t- Laufkran  überspannt,  dessen 
Laufschienen  anf  den  Säulen  des  Gebändes 
ruhen  und  der  auch  eine  5  t- Hilfskatze  trägt. 
Das  Walzwerk  und  die  Maschine  wird  von 
einem  elektrischen  50  t  •  Laufkran  bedient, 
letzterer  besitzt  eine  Hilfskatze  von  10  t  Trag- 
kraft. Am  Ende  des  Verladetisches  ist  ein 
Geleise  angebracht,  auf  dem  ein  paar  Karren 
zur  Verladung  desjenigen  Schrotts  stehen, 
welcher  für  das  gewöhnliche  Transportband  zu 
lang  ist;  derselbe  kommt  auch  im  Falle  einer 
I  Reparaturbedürftigkeit  des  Transportbandes  in 
Anwendung. 

Der  Verlader  au  m. 

Aufserhalb  des  Gebäudes  für  die  Scheren 
befindet  sich  ein  Lager-  und  Verladeraum,  wo 
Blooms,  Knüppel  oder  Brammen   gekühlt,  be- 
j  sichtigt    und    auf   Wagen    verladen  werden. 
|  Dieser  Raum  ist  18,31  m  breit  und  149,4  m 
lang  und  wird  von  zwei  10  t-  Laufkränen  für 
die  Handhabung  des  Materials  bestrichen.  Die 
'  Krane  sind  mit  Hilfskatzen  von  2  t  Tragkraft 
|  ausgerüstet.    Diese  Strafse  hat  sich  als  sehr 
1  leistungsfähig   erwiesen ,    indem  sie  33  000  t 
Fertigprodukt  im  Monat  geliefert  hat,  wovon 
ungefähr  die  Hälfte  in  Profilen  von  4X6" 
;  (102  X  152  mm)  oder  weniger. 


Neue  mikrographische  Gefugebestandteile  auf  der  Oberflitche 

des  gehärteten  Stahls. 

Von  W.  Ischewsky-Kiew. 


Während  meiner  Arbeiten  bei  Professor  Le 
Chatelier  auf  der  Ecole  Nationale  des  Mines 
(Paris)  machten  mir  die  nachstehend  beschriebenen 
Bestandteile  viele  Schwierigkeiten;  ich  möchte 
sie  daher  hier  besprechen,  damit  andere  Forscher 
weniger  Zeit  damit  verlieren.  Es  ist  nicht  aus- 
geschlossen, dafs  diese  Bestandteile,  ihres  grob- 
kristallinischen Gefüges  wegen,  von  Einflufs  auf 
die  Festigkeit  des  gehärteten  Stahls  sind,  obwohl 
sie  niemals  tiefer  als  1  mm  unter  der  Oberfläche 
liegen.  Die  Abbildungen  1  und  2  zeigen  nur  die 
geradlinigen  Kristalle,  welche  in  ihrem  Aussehen 
denen  des  Austenits  ähnlich  sind.  Abbild.  3  ergibt 
ein  schwarzes  Netz  von  Troostit,  in  dessen  Maschen 
man  die  nadeiförmigen  Kristalle  von  Murtensit 
erkennt.  Abbild.  4  zeigl  austenitähnliche  Kristalle, 
welche  nach  und  nach  in  das  Netz  des  Troostils 
übergehen.  Diese  Gefügebestandteile  bilden  sich 
innerhalb  sehr  weiter  Grenzen  sowohl  der  Tem- 
peratur- als  auch  des  Kohlenstoffgehaltes  'und 
zwaf  von  750  0  C.^uml  0,45  °/0  Kohlenstoffen 


j  aufwärts  bis  zu  den  höchsten  Stufen.  Es  ist 
I  augenscheinlich,  dafs  sich  unter  diesen  Bedingungen 
kein  echter  Austenit  bilden  kann,  da  die  niedrigsten 
Grenzen  hierfür  bei  1,1  %  Kohlenstoff  und  1 100°C. 
liegen.  Man  könnte  nun  weiter  vermuten,  dafs 
wir  es  hier  mit  Martensit  in  außergewöhnlich 
grofsen  Kristallen  zu  tun  haben.  Dies  steht 
indessen  in  Widerspruch  mit  der  grofsen  Reaktions- 
fähigkeit der  Kristalle.  Dieselben  nehmen  nämlich 
bei  Behandlung  mit  allen  in  der  Metallographie  ge- 
bräuchlichen Reagenzien  eine  tiefdunkle  Färbung  an. 

Am  wahrscheinlichsten  liegt  hier  Troostit, 
nach  Austenit  oder  Martensit  metamorphosiert,  vor. 
Noch  eine  andere  Annahme  wäre  möglich,  nämlich, 
dals  die  äufseren  Teile  des  Stahls  beim  Härleu 
anderen  Bedingungen  in  Bezug  auf  inneren  Druck 
und  Schnelligkeit  der  Abkühlung  unterliegen  als 
die  inneren  Teile  und  daher  andere  Gefüge- 
bestandteile aufweisen.  Die  beste  Methode,  um 
die  genannten  Gefügebildner  zu  erhalten,  ist  die 
Erhitzung   vor   dem  Härten  in  geschmolzenem 
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iY»triumchlorid  nach  der  Methode  von  Le  Chatelier. 
rVi  Anwendung  derselben  habe  ich  gefunden, 
dafs  die  Zugabe  von  entwässertem  Natriumcarbonat 
sich  nützlich  erweist,  da  dieses  den  Schmelzpunkt 
der  Mischung  und  damit  den  Härtungspunkt  er- 
niedrigt und  auch  ein  Angreifen  der  Überfläche 
der  polierten  Proben  vermeidet;*  übrigens  habeich 
diese  Bestandteile  auch  in  Stücken  gefunden ,  die 
auf  direktem  Feuer  erhitzt  waren. 

Schon  mit  unbewaffnetem  Auge  kann  man  auf 
der  polierten  und  geätzten  Oberfläche  der  Proben 
einzelne  Partien  erkennen,  welche  mit  austenit- 
Innlichen  Krislallen  oder  mit  Troostitmaschen 
bedeckt  sind ;  es  lassen  sich  sogar  die  beiden  Be- 
slandteile  voneinander  vermuthlich  unterscheiden. 
Nebe»  den  genannten  Gefügebildnern  sind  kurze 
Kristalle  von  Martensit  sichtbar,  welche  bei  Behand- 
lung mit  Reagenzien  eine  sehr  schwache  Färbung  er- 
leiden. Dieses  makroskopische  Aussehen  ändert  sich 
wesentlich  nach  dem  Anlassen;  jede  Unregel- 
mäßigkeit in  der  Farbe  der  Muster  verschwindet, 
und  damit  verschwinden  auch  die  austenilähnlichen 
Kristalle  gänzlich.  Das  Troostitnetz  dagegen  bleibt, 
wenn  auch  bei  weitem  nicht  so  scharf  gezeichnet, 
t*  ist  mit  kleinen  geradlinigen  Kristallen  durch- 
heizt. Das  Mikroskop  zeigt  jetzt  nur  diese  martensit- 
ähnlichen  Kristalle  (Abbildung  5) ,  welche  im 
(«•gensatz  zu  den  austenilähnlichen  durch  Re- 
agenzien nicht  gefärbt  werden,  die  Hauptmasse 
aher  nimmt  hei  Behandlung  mit  Reagenzien  eine 
tierdunkle  Färbung  an.  Das  ist  eine  Eigenschaft 
des  Troostits.  Es  bleibt  unentschieden,  ob  hier 
eine  Pseudomorphose  des  Troostits  nach  Martensit 
oder  eine  Mischung  dieser  beiden  Bestandteile 
vorliegt.  Als  eine  sehr  bequeme  und  genaue 
Methode  zum  Anlassen  des  Stahls  für  mikro- 
graphische Studien  möchte  ich  die  Erhitzung  der 
Muster  in  Dämpfen  von  passenden  organischen 
Verbindungen  vorschlagen.  Als  solche  erweisen 
M.h  z.  B.  Naphthalin  mit  einem  Siedepunkt  von 
218"  und  Diphenylamin  mit  einem  Siedepunkt 
»on  310"  gut  verwendbar;  der  erstere  der  ge- 
nannten Siedepunkte  entspricht  der  gelben,  der 
letztere  der  blauen  Anlauffarbe  des  Stahls,  eine 
ätzende  Wirkung  auf  die  Oberlläche  des  Stahls 
wird  von  diesen  Reagenzien  nicht  ausgeübt. 

Die  physikalischen  Veränderungen  des  Stahls 
(der  elektrischen  und  magnetischen  Eigenschaften) 
vollziehen  sich  nach  Le  Chatelier  beim  Anlassen 
i"  wenigen  Minuten,  die  mikroskopischen  Gefüge- 
Änderungen  dagegen  nehmen  nach  meinen  Be- 
obachtungen eine  bedeutend  größere  Zeit  in  An- 
spruch, es  ist  daher  sehr  wahrscheinlich,  dafs 
die  physikalischen  und  mineralogischen  Verände- 

'  Es  ivt  nifht  ohne  Interesse,  dafs  einig«1  polierte 
Stahlprohen  ?i:ich  dem  Härten  aul  der  Oberfläche 
»iele  I  neltenlieiten  zeigen,  die  auf  eine  uiiregclmfilsige 
Auflehnung  der  einzelnen  Bestandteile  infolge  der 
«ersriiii-denen  rheniisehrn  Zusammensetzung  zurück- 
zuführen sind. 

Ihn 


.  rungen  nicht  genau  parallel  gehen.    Die  genannten 
Bestandteile  kann  man  mit  jedem  gebräuchlichen 
'  Reagens  wie  z.  ß.  Jod  in  alkoholischer  Lösung 
'  entdecken.    Viel  schärfer  als  Jod   wirkt  Eisen- 
I  chlorid  in  5  °/oiger  alkoholischer  Lösung,  doch 
i  reagiert  dieses  letztere  Mittel  zu  stark  und  möchte 
!  ich  daher  die  Anwendung  desselben  nur  für  Vor- 
versuche empfehlen.    In  diesem  Falle  mufs  die 
Probe  von  neuem  poliert  und  mit  einer  5  */oigen 
alkoholischen  Lösung  von  Pikrinsäure  geätzt  werden. 
Diese  Säure  gibt   sehr   reine  und  klare  Bilder 
sowohl  im  gehärteten  als  im  ungehärteten  Stahl. 

Bei  dieser  Gelegenheit  möchte  ich  ein  Reagens 
erwähnen,  das  sich  speziell  für  den  Nachweis  von 
Zementit  eignet.     Die  Abbildungen  G,   7  und  S 
zeigen  schwarzgefärbten  Zementit  sowohl  in  freiem 
Zustande  wie   auch  als  Bestandteil    von  Perlit. 
!  Le  Chatelier  hat  festgestellt,  dafs  alle  säuerst  olT- 
abgebenden   Körper  in   basischer  Lösung  diese 
Reaktion  geben.    Nach  mannigfachen  Versuchen 
in  dieser  Richtung  habe  ich  gefunden,  dafs  man 
mit  basischem  Natriumpikrat  die  besten  Resultate 
|  erzielt.    Man  mischt   zu  diesem  Zwecke  gleiche 
I  Volumina    kaltgesättigter    wässriger  Pikrinsäure 
I  und  50  "/o  igen  Natriumbydrats.   In  der  Kälte  gibt 
I  diese  Mischung  die  genannte  Reaktion  nach  einer 
1  Stunde,  beim  Kochen  in  2  Minuten.  Mit  Austenit, 
Martensit    und   anderen  Gefügebeslaudteilen  des 
gehärteten  Stahls  gibt  das  Pikrat  gar  keine  Re- 
aktion, was  für  die  erste  Untersuchung  nicht  ohne 
Redeutung  ist. 

Beschreibung  der  Abbildungen. 

Aufser  Abbildung  i  sind  die  gesamten  Photo- 
graphien mit  Le  Chateherschem  Mikroskop  erhalten. 
Abbildungen  1  bis  5  sind  mit  5°/oiger  alkoholischer 
Lösung  von  Pikrinsäure  geätzt.  Abbildungen  (>  bis  S 

1  mit  basischem  Natriumpikrai  2  Minuten  gekocht. 
Abbildung  1  zeigt  das  Stück  Nr.  5  eines  nach 
dem  Reiserscben*  Verfahren  gehärteten  Böhlerschen 
Stahls  bei  f>i)0  fachet-  Vergrößerung  und"  bei  Qucck- 
silberlichtbogenbeleuclitung  photographiert.  Abb.  2 
einen  englischen  Werkzeugstahl  mit  0.7f>°/o  Kohlen- 
stoff nach  dem  Erhitzen  in  bis  zum  Schmelzpunkt 
(7 H0°)  erwärmtem  Natriumehloridbade,  bei  Auer- 
Licht  photographiert.  In  beiden  Bildern  sind 
die  austenilähnlichen  Kristalle  deutlich  sichtbar. 
Abbildung  3  gibt  eine  andere  Stelle  des  Böhlerschen 
Stahles,  welcher  mit  einem  Troostitnetz  bedeckt 
ist  (auch  bei  Auer-Licht  photographiert).  Ab- 
bildung i  einen  Stahl  Firmini  (Frankreich)  mit 
<U0/o  Kohlenstoff  in  Natriumchloridbade  bei  7H0° 
erhitzt  und  gehärtet  (photographiert  von  Cartaud 
im  Laboratorium  von  Osmond).    Abbildung  f>  zeigt 

'■  einen  Böhlerschen  Stahl  gehärtet  und  »•  Stunden 
lang  der  Wirkung  von  Dipbenylamindämpfen  bei 

1  310"  ausgesetzt,  <>r>0  fache  lineare  Vergrößerung, 

*  Vergl.  Kr.  Heiser.  Da*  Härten  des  Stahls. 
±  Aufl.  IX%.  S,  U  und  Vi:  Ledebur.  Handbuch 
der  Eisenhüttenkunde,  III.  I '.««».  S.  T.tF». 
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beiQuecksUberlichtbogenbeleuchlungpholographiert. 
Abbildung  6  einen  im  Laboratorium  präparierten 
Zementstahl  mit  basischem  Natriumpikrat  zwei 
Minuten  lang  gekocht  und  bei  Quecksilberlicht- 
bogenbeleuchtung photographiert.  Abbildung  7 
einen  Stahl  Firmini  mit  1,2%  Kohlenstoff,  nach 
2  Minuten  langem  Erhitzen  in  einer  geschmolzenen 
Mischung  von  Nalriumchlorid  und  Natriumcarbonat 
(bei  750°  C.)  gehärtet;  nach  Ätzung  mit  basischem 
Pikrat  finden  wir,  dafs  der  Zementit  noch  nicht 
ganz  gelöst  ist.  Die  normalen  Gefügebildner  des 
Stahls  werden  erst  nach  nochmaligem  Polieren  und 


Ätzen  mit  Pikrinsäure  sichtbar.  Abbildung  8  zeigt 
denselben  Stahl  wie  in  Abbildung  7,  ungehärtet, 
gleichfalls  mit  basischem  Pikrat  behandelt  und 
bei  Auer-Licht  photographiert;  400 fache  Ver- 
größerung. 

Zum  Schlufs  möchte  ich  nicht  unterlassen,  Hrn. 
Le  Chatelier  für  die  mir  in  liebenswürdigster 
Bereitwilligkeit  erteilten  Ratschläge,  sowie  für 
die  sonstige  Förderung  meiner  Untersuchungen 
meinen  verbindlichsten  Dank  abzustatten,  ebenso 
danke  ich  Hrn.  Osmond  für  die  mir  zu  teil 
gewordene  Aufmunterung. 


Die  Walzwerksanlage  der  Deutsch -Luxemburgischen 
Bergwerks-  nnd  Hütten -Aktien -Gesellschaft,  Differdingen. 

(Hieran  Tafel  I.) 


Im  Anschlufs  an  die  in  letzter  Nummer  |  Aktien-Gesellschaft,  Differdingen,  gebauten  An- 
veröffentlichte Beschreibung  dieser  von  der  Du is-  läge  bringen  wir  auf  der,  vorliegendem  Heft 
burger  Maschinenbau-Aktien  - Gesell-  beigefügten  Tafel  I  den  Plan  des  aus  Block-, 
schaft,  vormals  Bechern  &  Keetman  für  die  Knüppel-  und  Trägerstrafse  bestehenden  Walz- 
Deutsch-Luxemburgische  Bergwerks-  und  Hütten-  |  werkes,  worauf  hiermit  besonders  hingewiesen  sei. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhuttenlaboratorium. 


Ueber  eine  neue  Methode  zur  Mangan- 
bestimmung. 

G.  von  Knorro*  hat  gefunden,  dafs  bei  der  Be- 
stimmung des  Mangangehaltes  in  Nickelstahlproben 
die  Mothode  nach  V  o  1  h  a  r  d  -  W  o  1  f  f  bei  Anwesenheit 
grösserer  Nickeliuengen  nicht  ohne  weiteres  zu  ge- 
brauchen ist,  da  der  Mangangehalt  *zu  hoch  aus- 
fallt und  die  Endreaction  schwer  zu  erkennen  ist. 
Die  Hampesche  Methode  ist  zwar  auch  bei  An- 
wesenheit von  Nickel  anwendbar,  hier  stört  die 
Heftigkeit  der  Reaction,  nach  UkenasModification 
die  Chlorentwicklung.  Die  neue  Methode  des  Ver- 
fassers beruht  darauf,  dafs  «ine  Manganoxydul- 
lösung mit  überschüssigem  Amnionpersulfat  ver- 
netzt Manganpersulfat  bildet,  welches  in  der  Kalte 
bestandig  ist,  in  der  Siedehitze  aber  entsprechend 
der  Gleichung  Mn  St  0»  +  8H»  O  =  Mn  Oi,  H»0  + 
2  Iii  SO 4  sich  zersetzt.  Das  ausgeschiedene  Mangan- 
superoxydhydrat  lftlst  sich  leicht  abfiltriren;  es 
wird  in  saurer  Ferrosulfatlöaung,  Wasserstoffsuper- 
oxyd oder  Oxalsäure  gelöst  und  mit  Permanpanat 

*  PZ.  f.  angew.  Chemie"  1902,  14.  1149—62. 


zurücktitrirt.  Die  Füllung  ist  quantitativ,  wenn 
«in  Ueberschufs  von  Persulfat  angewandt  wurde. 
Vorfasser  fand,  dafs  bei  allen  Proben  die  Menge  der 
verbrauchten  Permanganatlösung  etwas  geringer 
war,  als  sich  aus  dem  entsprechenden  Eisen-  be- 
ziehungsweise Mangantiter  berechnet,  benutzt  man 
aber  zur  Einstellung  der  Permanganatlösung 
reines  Mangansalz,  so  erhöht  sich  der  berechnete 
Mangantiter  im  Verhältnis  2,6355 : 2,6758,  und  es 
ergeben  sich  sehr  befriedigende  Zahlen.  Kleine 
Mengen  freier  Schwefel-  und  Salpetersäure  übun 
keinen  nachtheiligen  Einflufs,  gröbere  Mengen 
aber  beeinflussen  die  Filtration  und  den  Nieder- 
schlag. Anwesenheit  von  Nitrat,  Zink-,  Aluminium- 
und  Nickelsalzen  beeinflussen  die  Titration  nicM, 
wohl  aber  Kobalt,  welches  als  Sulfid  gefällt  und 
abfiltrirt  werden  mufs.  Zur  Abkürzung  der  Me- 
thode könnte  man  den  Manganniederschiast  ohne 
Filtration  gleich  im  Kolben  mit  Wasserstoffsuper- 
oxyd lösen  und  den  Ueberschufs  zurücktitriren,  das 
Verfahren  geht  aber  nur,  wenn  Mangan  allein  in 
der  Lösung  ist,  aber  auch  hier  mufs  nach  derF  allung 
des  Mangans  der  PersuIfatOberschufs  durch  Kochen 
mit  Schwofelsäure  zerstört  worden.   Bei  Anwesun- 
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beit  von  Eisen  läfst  sich  das  Verfahren  so  leiten, 
dafs  auch  hier  richtig«  Resultate  erhalten  werden. 
Man  verwendet  am  besten  Sulfatlosungen.  Kleino 
Me n^en  Chloride  sUVren  nicht,  wohl  aber  gröfeere. 
Als  Beispiele  der  Anwendbarkeit  des  neuen  Ver- 
fahrens werden  angefahrt:  Bestimmung  des  Man- 
£iii£t'haltes  im  Spatheisenstein.  Etwa  5  g 
wurden  kochend  in  verdünnter  Schwefelsäure  ge- 
ltet, auf  600c«  aufgefüllt,  lOOec  davon  (=  1  g  Sub- 
stanz)  mit  100 cc  Persulfatlösung  (60  g  Ammon- 
persulfat  im  Liter,  nach  dem  Absetzen  filtrirt) 
4  Minuten  lang  zum  Sieden  erhitzt,  der  Super- 
«xydniederachlagabfiltrirt,  in  überschüssiger  Ferro- 
sulfatlösung  gelost  und  mit  Permanganat  zurück- 
titrirt  Gefunden  wurden  8,11,  8,18,  8,11  %,  nach 
Tolhard  8,16«  Mangan.  BeiN  i  c  k  el  st  ah  I  p  roben 
wurden  etwa  8  g  in  einem  Gemisch  aus  160cc  Sal- 
petersäure (1,18)  und  16cc  cono.  Schwefelsaure  ge- 
ltet, die  Losung  eingedampft  und  bis  zum  Auf- 
treten von  Schwefeleäuredämpfen  erhitzt;  die  Sul- 


I  fale  wurden  in  Wasser  aufgenommen  und  auf  ein 
Volumen  von  250cc  gebracht.  Ebenso  kann  man  in 
einem  schräg  liegenden  Rundkolben  die  Substanz 
direct  in  verdünnter  Schwefelsäure  (1,17)  lösen; 
der  Rückstand  (Carbid,  Kieselsäure,  Kohlenstoff) 
wird  abfiltrirt,  die  Losung  ebenfalls  auf  260 cc  ge- 
bracht. lOOcc  hiervon  wurden  mit  lOOcc  Wasser 
verdünnt  und  mit  70co  Persulfatlösung  7  Hinuten 
zum  Sieden  erhitzt  (ist  viel  freie  Schwefelsäure 
vorhanden,  so  mufs  dieselbe  vor  der  Fällung  ab- 
gestumpftwerden mit  Natronlauge  oder  Ammoniak). 
Die  Titration  ergab  1,99, 2,01, 2,03, 2,02  %  statt2,06  %. 
Sehr  gut  soll  sich  das  neue  Verfahren  auch  zur 
Bestimmung  des  Mangans  im  Ferromangan  und 
Spiegeleisen  eignen,  da,  je  höher  der  Mangan- 
gehalt, desto  besser  die  Filtration  des  Nieder- 
schlages vor  sich  geht.  Kleine  Manganmengen  im 
Stahl  und  Roheisen  lassen  sich  in  derselben  Weise 
bestimmen,  indessen  dürfte  es  sich  hier  empfehlen, 
das  Eisen  zunächst  durch  Zink  abzuscheiden. 


Der  eisenverstärkte  Beton. 

Von  W.  Linse  in  Aachen. 
(Fortsetaungjvou  S.  46.) 


Die  Kisenbeton-Systeme. 

Unter  Eisenbeton,  Betoneisen,  armiertem  Beton 
und  Konstruktionen  mit  ähnlicher  Benennung 
versteht  man  im  speziellen  aus  Beton  hergestellte 
Körper  mit  darin  eingebettetem  Eisen  an  den 
Stellen,  wo  die  Festigkeit  des  Betons  bei  Be- 


Abbildung 2. 

anspruchungen  allein  nicht  mehr  ausreicht;  dem 
Beton  werden  nur  die  auftretenden  Druck- 
spannungen, dem  Eisen  vorzugsweise  die  Zag- 
spannungen zugewiesen.  Bei  einigen  Kon- 
struktionen und  deren  Anwendungsarten  nimmt 
das  eingebettete  Eisen  jedoch  auch  einen  Teil 
der  auftretenden  Druckspannungen  und  die  Scher- 
kräfte auf.  Bei  nur  auf  Druck  beanspruchten 
Eisenbetonkörpern,  z.  B.  Stützen,  dient  das  ein- 
gebettete EiBen  dazu,  einen  Teil  der  Druck- 
spannungen aufzunehmen ,  damit  diese  Kon- 
straktionen  keine  zn  grofsen  Querschnitte  er- 


halten. Für  die  zuerst  angefahrte  Beanspruchungs- 
art, welche  hauptsächlich  bei  der  Belastung 
ebener  Platten  auftritt,  lassen  sich  fast  sämt- 
liche Eisenbeton-Systeme  verwenden,  während 
für  die  übrigen  Beanspruchnngaarten,  welch« 
durch    die  Beln- 

b 


stung  gewölb-  und 
konsolartiger  Kon-  1 
struktionen  sowie 
Stützen  erzeugt 
werden,  nur  einige 
Systeme  anwen- 
dungsfilhig  sind. 
Die  hauptsächlich- 
sten Eisenbeton- 
Systeme  sind  im  fol- 
genden angeführt. 

System  Monier 
(Abbild.  2  und  3). 
Dieses   in  „Stahl 

und  Eisen"  bereits  beschriebene  System  ist 
das  älteste  und  für  die  weitere  Entwicklung 
des  armierten  Betons  vorbildlich  gewesen.  E« 
besteht  im  wesentlichen  aus  parallel  liegenden 
stärkeren  Rnndeisenstäben  a «,  welche  in  der 
Zngrichtung  einer  auf  Biegung  beanspruchten 
Betonplatte  liegen,  uud  darüber  rechtwinklig 
gestreckten  schwächeren  Rnndeisenstäben  b  b. 
Die  Stäbe  a  a  nehmen  die  in  der  Betonplatte 


Abbildung  3. 
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Abbildung  4. 


auftretenden  Zugspannungen  anf  und  müssen 
dalier  im  unteren  gezogenen  Teile  der  Beton- 
platte  liegen,  während  die  Stäbe  b  b,  welche  an 
den  Kreuzungsstellcn  mit  den  Stäben  a  n  durch 

Drahtumwicklnn- 
gen  verbunden  wer- 
den, die  Lage  letz- 
terer sichern  und 
die  Adhäsionskraft 
des  Betons  ver- 
mehren sollen.  Die 

Entfernung  der 
Stäbe  untereinan- 
der richtet  sich 
nach  der  Gröfse  der 
Reanspruchurig  und 
schwankt  in  der 
Regel  zwischen  50 
bis  10O  mm.  Falls 
eine  Platte  vier 
Auflager  hat,  ergänzen  sich  die  Stäbe  a  und  b 
gegenseitig  und  kommen  dann  zusammen  statisch 
zur  Wirkung.  Dem  System  Monier  direkt  nach- 
gebildet ist  System  Hyatt  (Abbildung  I).  Die 
Abweichung  gegen  Monier  besteht  darin,  dafs  die 


Abbildung  5. 


Bauweise  wird  vorzugsweise  in  England  und  in 
den  Vereinigten  Staaten  ausgeführt.  Die  Drehung- 
der  Stäbe  erscheint  vorteilhaft,  denn  sollte  wirk- 
lich die  Adhäsionskraft  zwischen  Eisen  und  Beton 
verloren  geben,  so  lehnen  sich  die  schrauben- 
förmigen Flächen  des  Eisens  noch  immer  an  feste 
Zcmentilächen  an  und  hindern  das  Gleiten.  Der 
von  verschiedenen  Seiten  gegen  das  System 
erhobene  Einwand,  dafs  diese  vorherige  Bearbeitung 


Abbildung  5  a 

Stäbe  a  durch  Flacheisen  ersetzt  sind  und  die 
Stäbe  b  diese  Flacheisen  durchdringen.  Eiuen 
besondern  Vorteil  bietet  diese  Bauweise  nicht  und 
sie  ist  auch  in  ihrer  Herstellung  zu  kostspielig. 


Q 
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Abbildung  6. 

des  Eiseus  die  Konstruktionen  nach  demselben 
verteuere,  ist  nicht  in  vollem  Mafse  zutreffend, 
da  die  Herstellung  der  Drehungen  keine  kost- 
spielige ist. 

Es  gibt  noch  eine  ganze  Reihe  von  Systemen, 
bei  welchen  gerade  Eisenstäbe  verwendet  werden, 
und  welche  den  vorstehenden  Bauweisen  sehr 
ähnlich  sind,  so  z.  B.  Steinhoff,  welcher  statt 
gedrehter  QuadrateiBen  gedrehte  Flacheisen  vor- 
wendet, Korde nave  und  Kotina,  welche  Protil- 
eisen  zur  Anwendung  bringen,  und  Müller  (Ab- 


Abbildung  5b. 


Abbildung  7. 


Ran  so  me  (Abbildung  5)  verwendet  schrauben- 
förmig gedrehte  Quadrateisen  als  Einlage  in  die 
Betonplatte;  die  Windungen  der  Eisenstäbe  sollen 
das  Gleiten  im  Beton  hindern,  die  Querstäbe 
fallen  bei  diesem  System  fort.     Die  genannte 


bildungö;  und  Donath  (Abbildung  5b),  welche 
Flacheisen  zickzackartig  verbinden. 

Als  abweichend  von  den  vorstehenden  Kon- 
struktionen können  diejenigen  angesehen  werden, 
welche  ein  vorher  gefertigtes  ebenes  Maschen- 
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mm.  als  Eiseneininge  in  die  ßetonplatto  benatzen. 
Cottancin  verwendet  ein  eigentümlich  geformtes 
Netzwerk  ans  kontinuierlich  gebogenen  Stäben 
(Abbildung  6),  Golding  erfand  zu  diesem  Zwecke 
das  Streckblech  (Abbildung  7),  welches  maschinell 


Mi 


V  .  ■•■•■•■An-.  yr. 

Abbildung  8. 

erzeugt  wird  und  dessen  Herstellung  sowie  Ver- 
wendung bereits  in  dieser  Zeitschrift  beschrieben 
wurde.  Das  Streckblech  eignet  sich  vorzugsweise 
zur  Herstellung  von  ebenen  Platten  und  erfolgt 
die  Einbettung  desselben  möglichst  in  der  Nähe 


Bei  den  durch  die  Vereinigte  Maschinen- 
fabrik Augsburg  und  Maschinenbaugesell- 
schaft Nürnberg  A.-G.  zur  Ausführung  ge- 
brachten Bimsbetondecken  mit  Eiseneinlagen  nach 
geschütztem  System  (Abbildung  10)  bestehen 
letztere  aus  Flacheisen,  anf  welche  zur  Sicherung 
und   Erhöhung    des  Zusammenhanges  zwischen 


Abbildung  9. 

Beton  und  Eiseneinlage  kurze  Winkelchen  auf- 
genietet sind.  Die  angestellten  Belastnugs- 
versuche  haben  eine  sehr  hohe  Tragfähigkeit 
dieser  Decken  ergeben  nnd  auch  nachgewiesen, 
dafs  mit  den  aufgenieteten  Winkelchen  die 
Tragkraft  erheblich  gröfser  ist  als  ohne  die- 
selben. * 


Vs/fss**,,,,.   —  —  ■■.■.....»/««///////«/}; 


Abbildung  10. 


Abbildung  11. 


der  Zugfaser  (Abbildung  H).  Eine  Verwendung  Beim  System  Koenon  (Abbildung  11),  als 
desselben  in  Verbindung  mit  T-Trägern  zur  Her-  Koenensche  Voutenplatte  bekannt,  werden 
«tellung  von  Zwischendecken  zeigt  Abbildung  9.  Kundeiseneinlagen  verwendet  und  zur  Vermehrung 
Andere  Erfinder  ordnen  die  Eisencinlagen  in  der  Adhäsionskraft  des  Betons  weiter  keine  Kon- 
Beton  derart  an,  dafs  Bie  am  Auflager  in  Nähe  struktionen  zugefügt;  erfahniiigsgemäfs  ist  die 
der  Plattenoberkante,  in  Mitte  der  Platte  mög-  Adhäsionskraft  von  Zement  an  Uundeisen  gröfser 
liehst  tief  gegen  Unterkante  liegen.  Am  Auf-  als  an  einfache  Klacheisen.  Die  beiden  vor- 
iger wird  die  Deckenplatte  durch  eine  Ausrundung           -iii-       a                  .  .    .  —   ,  tM 

,                ,     .  •  i     •  •     i-    tt            i  LhvT  diese*  System  «st  auch  in  der  „Zeitschrift 

verstärkt,  dadurch  gleichzeitig  die  Ummantelnng  Aes  Vereins  deutscher  Ingenieure"  lfK>2  Nr.  2:»  S.  «62 

der  T-Träger  erzielt.  berichtet. 
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genannten  Systeme  werden  fast  auBschliefslich  ständen  im  unteren  Teil  des  Betonkörper»  liegen, 
zur  Herstellung  von  weitgespannten  Decken,  2.  Randeisenstangen  bb,  welche  am  Auflager  in 
Dächern  u.  s.  w.  verwendet  und  sind  bereits  in  der  oberen  Faserschicht  des  Betonkörpers  liegen» 
vielen  Tausenden  von  Quadratmetern  zur  Aus-  nach  unten  abgebogen  sind  und  Bich  in  der  Mitte 
fahrung  gekommen.  der  Lage  der  Stangen  aa  nähern.    3.  Bügel  ec 

aus  Flacheisen  bestehend,  welche  die 


oberen  Enden  umgebogen  sind.  (Siehe 
Abbildung  12.  anch  Abbildung  13.)    Die  Funktionen 

der  vorhin  genannten  Eiseneinlagen  sind 
Das  System  Hennebiqne  weicht  von  den     folgende:   Die   Stangen  aa  nehmen  die  Zug- 
bis  jetzt  beschriebenen  Systemen  insofern  ab,     Spannungen  des  auf  Biegung  beanspruchten  Beton- 
ais die  Armierung  auch  die  in  einem  auf  Biegung     körpers  auf.    Die  Stangen  bb  haben  den  Zweck» 
beanspruchten  Betonkörper  auftretenden  Druck-     die  an  der  Einspannnngsstelle  auftretenden  Zng- 


Abbildung*415.  Abhildnng  1«. 


Abbildung  17.  Abbildung  18. 


und  Scherkräfte  berücksichtigt.    Das  Wesen  der  | 
genannten    Bauweise    (Abbildung   12    und   13)  j 
beruht  auf  der  Anordnung  von  drei  verschiedenen 
Eiseneinlagen  im  Betonkörper  und  zwar:  1.  tierade 
Rundoisenstangen  aa,  welche  in  gewissen  Ab- 


und  Druckspannungen  aufzunehmen  nnd  dadurch 
den  Beton  an  dieser  Stelle  zu  verstärken, 
sowie  in  der  Mitte  die  Stangen  aa  bei  ihrer 
Arbeit  zu  unterstützen.  Die  zuerst  genannten 
Funktionen  werden  die  Stangen  bb  hauptsächlich 
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dun  zu  erfüllen  haben,  wenn  der  Betonkörper  nimmt  die  Entfernung  der  Bügel  dem  Zwecke 

ab  kontinuierlicher  Träger  über  verschiedene  entsprechend  von  dem  Auflager  nach  der  Mitte 

Stützpunkte  hinweggeht  und  über  letzteren  nega-  zu  ab.  Um  die  Lage  der  Rundeisenstangen  a  a  und 

tin  Biegungsmomente  auftreten.    Die  Bügel  ee  b  b  im  Betonkörper  zu  sichern,  ordnet  Hennebique 


Abbildung  20.  Abbildnng  21 


Abbildung  22. 


lind  befähigt,  wegen  ihrer  Verbindung  mit  den 
Stangen  aa  einerseits  und  dem  Beton  andrer- 
»eit«  die  auftretenden  transversalen  Spannungen 


Abbildung  23. 

aufzunehmen  und  den  zur  Überwindung  von 
Scherkräften  wenig  geeigneten  Beton  zu  ent- 
lasten.   Wie   aus   der  Abbildung  ersichtlich, 


bei  vielen  Detailkonstruktionen  diese  Stangen 
übereinander  an,  dieselben  werden  dann  von  den 
Bügeln  paarweise  umfafst.  Zur  Verhütung  des 
Gleitens  der  Rundeisenstangen  im  Beton  selbst 
werden  dieselben  an  ihrem  Endo  rechtwinklig 
umgebogen  oder  geifsfufsartig  ausgeschmiedet. 
Der  Durchmesser  der  zu  Verwendung  kommen- 
den Rundeisenstangen  schwankt  zwischen  10  und 
40  mm.  Die  Flacheisen,  welche  zur  Herstellung 
der  Bügel  verwendet  werden,  haben  eine  Breite 
von  30  bis  60  mm  bei  2  bis  4  mm  Dicke. 

Eine  eigentümliche  und  von  den  bis  jetzt 
beschriebenen  Systemen  gänzlich  abweichende 
Konstruktion  ist  die  Bauweise  Matrai,  welche 
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in  Abbildung  14  und  15  dargestellt  ist.  Die- 
selbe besteht  aus  einem  Netzwerk  von  Kabeln 
zwischen  Tragern,   welche   zu  letzteren  teils 


bedeutend,  60  werden  die  erforderlichen  Dicken 
der  Eisenbetonplattcn  zu  grofs,  daher  zu  schwer 
und  unökonomisch;  man  geht  nicht  gerne  über 


ScbnlU  A-It 


senkrecht,  teils  diago- 
nal, teils  parallel  ver- 
laufen. Die  Kabel, 
welche  nur  auf  Zug 
beansprucht  werden, 
müssen  daher,  wie  dies 
aus  der  Abbildung 
ersichtlich,  mit  den 
Trägern  gehörig  ver- 
ankert werden.  Den 
die  Kabelarmierung 
umhüllenden  Beton 
zieht  Matrai  zur  Auf- 
nahme von  Spannun- 
gen überhaupt  nicht 
in  Betracht,  nimmt 
denselben  vielmehr 
von  vornherein  als  ge- 
brochen an  und  be- 
rechnet seine  Armie- 
rung so,  dafs  dieselbe 
allein  imstande  ist,  die 
durch  Belastung  her- 
vorgerufenen Bean- 
spruchungen aufzu- 
nehmen. Matrai  erbietet  sich,  die  nach  seiner  Bau- 
weise ausgeführten  Konstruktionen  sowohl  vor  als 
nach  der  Einbringung  des  Betons  einer  Probe- 
belastung zu  unterwerfen;  er  betrachtet  daher  den 
Beton  gewissermafsen  als  einen  Pberschufs  an 


Schollt  C-D. 


Abbildang  24. 


Plauenstarken  von 
15  cm  hinaus.  Wenn 
auch  einige  Systeme 
geeignet  sind,  ebene 
Platten  von  einer 
Spannweite  bis  zu  6  in 
herzustellen,  z.  B.  die 
in  Abbild.  10  u.  11  be- 
schriebenen, so  über- 
schreiten die  anderen 
Erfinder  doch  nicht 
gerne  mäfsige  Spann- 
weiten. Für  gröfsere 
Spannweiten  werden 
die  Eisenbetonplatten 
vorteilhafter  mit  Ver- 
stärkungsrippen als 
Eisenbeton  -  Kippen- 
körper hergestellt. 
Von  den  bis  jetzt  be- 
schriebenen Bauwei- 
sen eignen  sich  haupt- 
sächlich Monier 
und  Heunebique 
zur  Herstellung  der- 
Banweisen  verschic- 


selben,  jedoch  sind  diesen 
dene  andere  nachgebildet  worden. 

Bei  der  Bauweise  Monier  erzielt  man  eine 
einfache  Rippenanordnung  dadurch,  dafs  man 
die  Stäbe  aa  balkenförmitf  mit  Beton  umhüllt 


Abbildung  25. 


Sicherheit  und  weist  demselben  vornehmlich  die 
Aufgabe  zu,  die  Träger  zu  versteifen,  eine  Starr- 
heit der  Konstruktion  überhaupt  zu  erzielen  und 
dadurch  eine  bessere  Lastverteilung  auf  die 
Träger  zu  ermöglichen. 

Die  Anwendungsfähigkeit  der  bis  jetzt  be- 
schriebenen Systeme  in  Plattenformen  ist  be- 
schränkt und  hängt  von  der  Spannweite  der 
Platten  und  deren  Belastungen  ab.  Tbei-schreitet 
erstere   eine   gewisse  trröfse  oder   ist  letztere 


und  die  Stäbe  66  in  gewissen  Abständen  darüber 
in  eine  Platte  legt  (Abbildung  lti).  In  dein 
so  hergestellten  Kippenkörper  wirkt  die  vor- 
stehende Rippe  mit  einem  Teil  der  darüber  ge- 
streckten Platte  als  Träger  von  einfacher  "["-Form. 

Hennebique  verwendet  zu  seiner  Balken- 
armierung genau  dieselben  Konstrnktionselemente 
wie  bei  der  ebenen  Platte  und  verlegt  in  den 
rippen förmig  vortretenden  Balken  in  die  Nähe 
der  Zugfasersch icht  gerade  Kundeisenstaiigen  au, 
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ferner  abgebogene  Stangen  bb,  welche  am  Auf- 
tiger in  der  oberen  Faserschicht  liegen,  nach 
<itr  Uitte  abgebogen  sind  und  sich  hier  den 
y.iBgea  aa  nähern.  Die  Stangenpaare  aa  und  bb 
werden  von  den  Hügeln  cc  urafafst.  Von  Rippe 
zi  Rippe  wird  dann  die  eigentliche  Platte  in 
der  bereits  beschriebenen  Ansführungsart  ange- 
ordnet (Abbildung  17).  Die  Anzahl  der  in 
d-r  Rippe  verlegten  Rundeisenstangen  und  deren 
Querschnitt  ist  abhängig  vou  der  Spannweite 
drt  Balkens  und  dessen  Belastung  und  werden 
dementsprechend  zwei,  vier,  acht  oder  erforder- 
lichen Falls  eine  noch  gröfsere  Anzahl  von 
Stangen  neben  und  übereinander  angeordnet,  *so 
■Ui»  eine  Anhäufung  des  Eiscnmaterials  haupt- 
sächlich in  den  Rippen  stattfindet.  An  ausge- 
nbrien  Beispielen,  welche  im  weiteren  Verlauf 
dieser  Abhandlung  noch  näher  beschrieben  werden, 
liJit  sich  die  Gesamtanordnung  besser  erkennen. 

Anderein  Frankreich  zur  Ausführnngkuminende 
Systeme  sind  offenbar  dem  System  Hennebique 
nachgebildet;  die  Verteilung  der  Eisenmengen 
ia  Ober-  und  Untergurt  ist  jedoch  eine  ver- 
schiedene und  die  bei  dem  System  Hennebique 
ali  charakteristisch  zu  bezeichnenden  Hügel 
k/mnien  entweder  ganz  in  Fortfall  oder  werden 
•iurch  geeignete  Verschnttruugen  ersetzt.  Als 
hauptsächlichste  Systeme  können  gelten: 

Coignet  (Abbild.  18),  welcher  in  den  ge- 
drückten und  gezogenen  Teil  der  Rippe  je  ein 
gerades  Rundeisen  legt  und  diese  beiden  Stangen- 
})*are  durch  DrahtverschnUrungen  gitterartig 
verbindet. 

Die  Konstruktion  nach  Pavin  de  Lafarge 
<  Abbildung  19)  unterscheidet  sich  von  derjenigen 
Signets  nur  dadurch,  dafs  die  Eisenarwierung 
der  Rippe  gänzlich  unabhängig  von  der  Platte 
ist  und  daher  Rippe  und  Platte  nacheinander 
•»iisgeführt  werden  können;  es  wird  durch  diese 
Ausfnhrnngaart  die  sonst  erforderliche  gänzliche 
Einnistung  des  ArbeitsranmeB  und  dessen  Ver- 
»tellnng  durch   Steifen  vermieden,  dahingegen 


tw.  •oä&tsuHSiKn»  *wBacm«paM«»  «flu 


Abbildung  25  a. 

ist  die  Arbeit  auf  der  Haustelle  eine  umständ- 
lichere und  kostspieligere. 

Lefort  ordnet  bei  seinem  System  (Abbil- 
dang  20)  in  der  Kreuzung  der  Achse  der  Decken- 
platte mit  der  Vertikalachse  der  Verstärknngs- 
nppe  ein  odor  mehrere  Rundeisen  a  u,  vertikal 
•iaranter  die  gleiche  Anzahl  Rundeisen  b  b  an. 
Die  Deckenplatte  selbst  wird  durch  dünnere 
Stabe  c  r  gebildet,  welche  über  und  unter  n « 
kreiuen.   An  der  Einspannuugsatelle  fügt  Lefort 


noch  kürzere  sogenannte  Ergänzungsatähe  d  d  zu, 
welche  die  Rippe  für  die  an  dieser  'Stelle  auf- 
tretenden Einspannungs- Momente  widerstands- 
fähiger machen  sollen.  In  einer  sehr  interessanten 
Abhandlung  Leforts  in  den  „Nouvelles  Annales 
de  la  Coustrnction",*  welche  sich  hauptsächlich 
mit  der  Theorie  von  Eisenbeton-Konstruktionen  be- 
fafst,  sucht  derselbe  den  Nachweis  zu  führen,  dals 
die  von  ihm  gewählte  symmetrische  Anordnung  der 
Eisetiarmierung  die  vorteilhafteste  sei,  weil  sich 
dieselbe  hinsichtlich  ihrer  Lage  und  Massenver- 
teilung der  X- Trägerform  nähere.  —  Lefort 
betrachtet  die  Rnndeisen  gewissermaßen  als 
die  Plantschen,  den  Beton  als  den  Steg  eines 
X- Trägers.  Nach  seiner  Ansicht  soll  diese  Hau- 
weise in  ökonomischer  Hinsicht  vorteilhafter  als 
jede  andere  sein;  gröfsere  Ausführungen  nach 
seinem  System  sind  jedoch  bis  jetzt  nicht  bekannt 
geworden. 

Während  bei  den  vorstehend  beschriebenen 
Systemen  von  Rippenplatten  die  Eisenarmierung 
auch  einen  Teil  der  Druckspannungen  aufzu- 
nehmen hatte,  gibt  es  einige  Systeme,  bei  welchen 
der  Armierung  nur  Zugkräfte  zugewiesen  werden. 
Bei  dem  System  Soc.iete  de  Creche  (Abbild.  21) 
wird  in  die  Rippe  nur  eine  runde  Stange  ein- 
gelegt und  dieselbe  mit  der  Eiseneinlage  der  Platten 
mittels  stärkerer  Drähte  verschnürt.  Beim  System 
Prof.  Möller  (Abbildnng  22)  werden  die  Rippen 
entsprechend  der  Zunahme  der  Biegungsmomente 
als  liurtträgor  fischbanchartig  geformt;  die  Ar- 
mierung besteht  aus  Flacheisen  mit  aufgenieteten 
kurzen  Winkeleisenstucken.  Locher  (Abbild.23) 
legt  in  die  rechteckige  Rippenform  Flacheisen 
so  ein,  dafs  der  im  unteren  geraden  Teil  der 
Rippe  liegende  Eisenquerschnitt  der  Zunahme  der 
Zugspannungen  vom  Auflager  zur  Mitte  zu  pro- 
portional zunimmt. 

Zur  Herstellung  von  gewölbartigen  Über- 
deckungen eignet  sich  der  armierte  Beton  eben- 
falls, weil  die  Herstellungen  geringer  Abmessungen 
bedürfen,  daher  leicht  und  ökonomisch  werden; 
solche  Ausführungen  sind  daher  nicht  allein  im 
Hochbau,  sondern  auch  im  Tiefbau  wegen  der 
erzielten  Ersparnisse  häufig  zur  Anwendung 
gekommen.  Die  Eisenarmierung  ißt  vorzugsweise 
dazu  bostimmt,  den  Überschuls  an  auftretenden 
Druckkräften,  welchen  der  Beton  im  Gewölbe 
allein  nicht  gewachsen  Bein  würde,  aufzunehmen. 
Von  den  bis  jetzt  beschriebenen  Systemen  kommen 
für  die  Ausführung  solcher  gewölbartiger  Platten 
hauptsächlich  die  Hau  weisen  Monier,  Henno- 
bique,  Melan,  und  Möller  in  Betracht.  Die 
Bauweise  Monier  ist  für  die  gewölbartigen  Ueber- 
spannnngen  schon  seit  längerer  Zeit  zur  Anwen- 
dung gekommen  und  besteht  aus  einem  gewölb- 
artigen Betonkörper,  in  dessen  Drucklinie  ein 

*  Die  jrenaue  Wiedergabe  der  einschlägigen  Literatur 
erfolgt  am  Schlüsse  de»  Aufsatzes. 
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quadratisches  Rnndeisensystem  ähnlicher  Art  wie 
bei  der  ebenen  Platte  beschrieben  eingebettet 
wird;  solche  Ausführungen  dürften  als  bekannt 
Torausgesetzt  werden. 

Henne bique  benutzt  bei  seinen  gewölbartigen 
Ausführungen  dieselben  Konstruktions- Elemente 
wie  bei  den  ebenen  Platten;  er  fügt  jedoch  noch 
für  die  Oberfläche  des  Gewölbes  gerade  Rund- 
eisenstangen  zu,  welche  den  Zweck  haben  sollen, 
die  an  dieser  Stelle  etwa  auftretenden  Aus- 
dehnungen des  Gewölbes  zu  verhindern.  Abbil- 
dung 24  veranschaulicht  eine  nach  dem  System 
Hennebique  hergestellte  Überdeckung  eines 
Raumes  im  „Petit  Palais  des  beanx  Arts"  zn 
Paris.  Wie  aus  der  Abbildung  ersichtlich,  ver- 
binden die  Bügel  die  im  unteren  Teil  des  Gewölbes 
liegenden  Druckstäbe  mit  den  vorhin  genannten 
Ausdehnungsstäben;  die  abgebogenen  Stangen 
legt  Hennebique  zwischen  beide. 

Die  Hauweise  Melan  benutzt  als  Eisen- 
armierung kleinere,  nach  der  Gewölbeform  gebogene 
T-Träger,  welche  in  geringen  Abständen  in  der 
gewölbartigen  Betonplatte  eingebettet  werden. 
Abbildung25  und  25a  stellt  das  System  auf  einfache 
Gewölbe  angewendet  dar.  Bei  grofsen  Spann- 
weiten ersetzt  Melan  die  T-Träger  durch  voll- 
ständige Gitterträger  und  ist  dadurch  in  der 
Lage,  gröfsere  Öffnungen  mit  verhält nismäfsig 
wenig  Material  erfolgreich  zu  überspannen.  Möller 
wendet  für  die  Herstellung  gewölbartiger  Bauten, 
namentlich  Brücken,  ebenfalls  Verstärknngs- 
rippen  von  der  bereits  erwähnten  flschbauch- 
artigen  Forin  an  und  formt  die  zwischen  den 
Rippen  liegenden  Teile  gewölbartig  (Abbild  22). 

Im  weiteren  Verlauf  dieser  Abhandlung  wird 
bei  der  Beschreibung  von  Briickenbautcn  in  Eisen- 
beton noch  auf  die  bereits  beschriebenen  Systeme 
Hennebique,  Melan  und  Möller  an  Hand  von 
Ausführungen  näher  eingegangen  werden. 

Eine  vorteilhafte  Anwendung  des  armierten 
Betons   zur   Ausführung   von    nur   auf  Druck 


beanspruchten  Konstmktionsteilen  ist  diejenige 
zur  Herstellung  von  Wänden  und  Stützen.  Die 
Herstellung  von  Wänden  nach  dem  System  Rabitz, 
bei  welcher  statt  Beton  Gipsmörtel  verwendet 
wird  und  System  Monier,  welche  mittels  der  bei 
den  ebenen  Platten  bereits  beschriebenen  Eisen- 
armierung erfolgt,  dürften  als  bekannt  voraus- 
gesetzt werden.  Hennebique  konstruiert  nach 
seinem  System  Wände  unter  Verwendung  senk- 
recht stehender  Rundeisenstangen  in  zwei  Reihen, 
welche  durch  kleinere  Bügel  mit  dem  Beton 
verbunden  werden. 

Zur  Herstellung  von  Stützen  wurde  der 
armierte  Beton  bis  zur  Aufstellung  des  Systems 
Hennebique  selten  und 
meist  nur  in  den  Fäl- 
len verwendet,  wo  es 
sich  um  Feuerschutz 
von  Eisenstützen  han- 
delte; hierbei  kamen 
in  der  Regel  Monier- 
mäntel zur  Ausfüh- 
rung. Hennebique  hat 
zuerst  in  gröfserem 
Umfange  Stützen  gänz- 
lich in  Eisenbeton  her- 
gestellt und  zeigt  Abbildung  26  die  einfachste 
Anordnung  seines  Annierungssystems.  In  einem 
rechteckigen  Betonkörper  werden  mindestens 
vier  Rnndeisenstangen  aa  in  der  Nähe  der 
Ecken  eingebettet,  welche  in  kurzen  Abstän- 
den durch  übergelegte  Flacheisen  b  verbunden 
werden;  diese  Flacheisen  haben  den  Zweck, 
die  Ausknickung  der  Rundeisen  zn  verhüten. 
Die  Rundeisenstäbc  «  nehmen  selbstverständ- 
lich nur  einen  Teil  des  Druckes  auf;  die  Be- 
rechnung der  Stützen  erfolgt  in  der  Weise, 
dafs  diese  Druckstäbe  im  Verein  mit  dem  um- 
hüllenden Beton  in  der  Lage  sind,  die  auf- 
tretenden Druckkräfte  zu  überwinden. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Abbildung  26. 


Schnelldrehatahl. 


Es  ist  wohl  keine  Übertreibung  zu  nennen, 
wenn  man  die  Entwicklung  der  Schnelldrehstahl- 
fabrikation als  einen  der  hervorragendsten  Fort- 
schritte bezeichnet,  die  seit  der  letzten  Pariser 
Ausstellung  auf  dem  Gebiete  der  Metallverar- 
beitung errungen  sind.  Zahlreiche  Firmen  haben 
diese  neue  Fabrikation  in  Angriff  genommen 
und  es  gibt  bereits  eine  stattliche  Reihe  wohl- 
bekannter Schnelldrehstahlmarken,  über  deren  j 
Leistungen  wir  zu  berichten  öfters  Gelegenheit  ; 


genommen  haben.*  Auch  gelegentlich  unserer 
Besprechungen  der  Düsseldorfer  Ausstellung 
haben  wir  mehrfach  der  Anwendung  des  Schnell- 
drehstahls und  der  für  den  Schnellbetrieb  ge- 
bauten Drehbänke  gedacht.  Die  nachstehenden 
beiden  Aufsätze  mögen  zur  weiteren  Ergänzung 
unserer  früheren  Mitteilungen  dienen. 

♦  „Stahl  und  Eisen"  1901  8.  26,  75,  17«,  300; 
1002  S.  238,  464,  528,  579,  015. 
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I.  Über  das  Wesen  der  Schnelldrehstähle. 

Von  Fridolin  Reiser  in  Kapfenberg. 


Die  Entwicklungsgeschichte  der  Schnelldreh- 
silhle  beginnt  mit  dem  von  der  Finna  Osborne 
in  den  Handel  gebrachten  Mushetstahl,  welcher 
aas  dem  Bedürfnis  entstanden  war,  Arbeitsstahle 
zq  schaffen,  welche  imstande  sind,  grobe  Späne 
ohne  Wasserkühlung  zn  nehmen,  wobei  die  auf- 
tretende Friktionswärme  so  grofs  ist,  dafs  ge- 
härtete Kohlenstoffstähle  dabei  angelassen  werden 
und  ihre  Schneide  verlieren.  Das  Bedürfnis 
Dieb  solchen  Stählen  stellte  sich  zuerst  in 
England  ein,  wo  man  schon  früher  bestrebt 
war,  auf  sehr  kräftigen  Maschinen  möglichst 
crofse  Arbeitsleistungen  beim  Schroppen  zu  er- 
zielen. Der  Mushetstahl  hat  unstreitig  das 
Verdienst,  wenigstens  kurze  Zeit  hindurch  der 
einzige  Stahl  gewesen  zu  sein,  welcher  diesen 
Bedürfnissen  in  gewissem  Mafse  entsprach,  und 
hat  infolgedessen  namentlich  in  England  und 
den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  seinerzeit 
eine  grofse  Verbreitung  gefunden.  Diese  Stahl- 
sorte ist  ein  Sclbsthärter  (self-hardening  steel), 
durch  welchen  Ausdruck  bezeichnet  werden  soll, 
dafs  dieser  Stahl,  um  als  Schneidewerkzeug  zu 
dienen,  keiner  Härtung  in  dem  gewohnten  Sinne 
durch  Ablöschen  des  rotglühenden  Stahles  in 
einer  Härtefltissigkeit  bedarf,  sondern  durch 
einfaches  Erkalten  aus  dem  rotglühenden  Zu- 
stande an  der  Luft  den  für  einen  Drehstahl  er- 
forderlichen Härtegrad  anzunehmen  vermag.  Die 
chemische  Zusammensetzung  dieses  ersten  Selbst- 
hirterstahles  ist  ungefähr  folgende: 

Kohlenstoff  ....              .  2,0  % 

Mangan    2,5  „ 

Süicinm   „ 

Wolfram   ft,0  „ 

Chrom   0.6  „ 

Die  selbsthärtende  Eigenschaft  ist  hier  durch 
den  Mangangehalt  hervorgerufen.  Bekanntlich 
hat  das  Mangan  die  Eigenschaft,  die  Verbindung 
des  Kohlenstoffes  mit  dem  Eisen  zu  begünstigen 
and  zq  verhüten,  dafs  auch  beim  langsamen 
Abkühlen  ans  höheren  Temperaturen  die  Ver- 
bindoDtr  des  Kohlenstoffes  mit  dem  Eisen  zer- 
fällt. Dieser  Einflnfs  des  Mangans  tritt  bei- 
spielsweise besonders  deutlich  im  Spiegeleiseti 
hervor.  Tatsächlich  waren  frühere  Versuche, 
auch  bei  gesteigertem  Wolframgehalt,  aber  ohne 
erheblichen  Mangangehalt,  einen  Selbsthärter 
herzustellen,  erfolglos. 

Die  Versuche,  Drehstähle  herzustellen,  welche 
der  Friktionswärme  auch  bei  wesentlich  höherer 
Schnittgeschwindigkeit,  als  bis  dahin  erreicht, 
widerstehen,  waren  von  einem  vollkommenen 
Erfolge   begleitet,    als    man    hohe  Wolfram- 


Legierungen  mit  Eisen,  unter  Hinweglassung 
des  Maugans,  dagegen  unter  gleichzeitiger  wesent- 
licher Steigerung  des  Chromgehaltes  zu  fabrizieren 
anfing  und  diesen  Stahl,  statt  ihn  als  Werkzeug 
der  langsamen  Erkaltung  aus  der  üblichen 
Härtungstemperatur  zu  überlassen,  stark  über- 
hitzte und  die  Erkaltung  dadurch  beschleunigte, 
dafs  man  entweder  eine  Abkühlung  im  kalten 
Windstrom  oder  ein  Abschrecken  in  geschmolzenem 
Blei  oder  in  anderen  Härteflüssigkeiten  ver- 
schiedener Temperatur  uüd  Wärmeleitungs- 
Fähigkeit  vornahm. 

Der  Ausdruck  „Überhitzen"  ist  wohl  der 
richtigste  und  bezeichnendste,  weil  sich  damit 
für  jeden  Stahlmann,  der  bisher  nur  mit  Kohlen- 
stoffstählon  und  den  alten  SelbBthärtern  zu  tun 
hatte,  sofort  die  richtige  Vorstellung  verbindet, 
dafs  es  sich  um  eine  Härtungstemperatur  handelt, 
welche  über  den  bisher  als  normal  und  erlaubt 
gegoltenen  Temperaturen  liegt. 

Während  also  für  die  Fabrikation  der  modernen 
Schnelldrehstähle  in  mehrfacher  Beziehung  der 
Mushetstahl  von  Osborne  und  der  von  der 
Firma  Böhl  er  schon  vor  vielen  Jahren  in  den 
Handel  gebrachte  Selbsthärter  Marke  „Boreas" 
der  Ausgangspunkt  war,  indem  man  nach  Hinweg- 
lassung  des  Mangans  fortschreitend  das  Wolfram 
und  Chrom  in  höheren  Prozentverhältnissen 
legierte,  so  war  andrerseits  durch  dio  Anwendung 
der  Überhitzung  ein  vollkommen  neues  Verfahren 
gegeben,  welches  gefunden  und  in  die  Praxis 
eingeführt  zu  haben,  das  grofse  Verdienst  der 
Ingenieure  Taylor  und  White  der  Bethlehem 
Steel  Works,  Pa.,  ist. 

Kohlenstoffstahl  darf  man  beim  Härten  nicht 
über  die  normale  Härtungstemperatur,  welche 
zwischen  «00—900  Grad  C.  liegt,  erhitzen,  um 
dem  gehärteten  Werkzeuge  die  günstigste  Ver- 
einigung von  Härte  und  Zähigkeit  zu  geben; 
eine  Steigerung  der  Härtungstemperatur  über 
das  angegebene  Mafs  macht  den  Stahl  brüchig 
und  unbrauchbar;  bei  den  neuen  Schnelldreh- 
stählen ruft  im  Gegenteil  eine  selbBt  bis  zur 
beginnenden  Erweichung  des  Materiales  fort- 
gesetzte Überhitzung  die  günstigsten  Eigen- 
schaften hervor.  Bei  den  Kohlenstoffstählen 
ist  es  der  Kohlenetoff,  welcher  durch  die 
Härtung  in  eine  andere  Form  übergeführt  wird 
und  den  Stahl  hart  und  schneidfähig  macht. 
Bei  den  neuen  Stahlsorten  mufs  angenommen 
werden,  dafs  neben  dem  Kohlenstoff,  welcher 
mit  dem  im  Stahle  enthaltenen  Chrom  Carbide 
von  offenbar  sehr  grofser  Härte  bildet,  die 
physikalische  Änderung,  welche  die  Überhitznng 
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im  Gefolge  hat,  die  Hauptrolle  spielt.  Eine 
abgeschlagene  Drchstahlschneide  ans  neuem 
Stahl  bei  neuer  Behandlung  zeigt  eine  Unzahl 
mehr  oder  weniger  glänzender,  feiner  Pünktchen; 
dies  sind  Kristallbildungen  der  im  Stahle  ent- 
haltenen Fremdkörper,  welche  in  der  Grund- 
masse  gleich tniifsig  verteilt  als  Schneide  wirken,  j 
ähnlich  wie  dies  bei  den  Diamantbohrern  der 
Fall  ist.  Diese  Kristalle,  welche  im  Taylor- 
Whitestahl  deutlich  auftreten,  werden  für  das  ' 
unbewaffnete  Ange  in  dein  Mafse  weniger  sicht- 
bar, als  sich  die  angewendete  Härtungstemperatur  | 
der  unteren  Grenze  nähert  und  als  der  Gehalt  1 
an  legierten  Bestandteilen  wächst.  Auch  die 
Art  des  Abkühlens  bezw.  Ablöschen»  ist  darauf 
von  Einflnfs.  Um  diese  Kristalle  wieder 
in  jenen  Zustand  zurückzuführen,  in  welchem 
sich  dieselben  vor  der  t'berhitznng  befanden, 
wäre  eine  Wiedorerhitzung  auf  die  gleiche 
Temperatur  nötig,  bis  zu  welcher  «ich  jedoch 
die  Friktionswärme  beim  Drehen  naturgemäfs 
nie  erheben  kann. 

Die  Eigenschaft  der  modernen  Drehstähle, 
durch  die  Friktions wärme  beim  Drehen  nicht 
zu  leiden,  ist  zweifellos  auch  durch  den  hohen 
.Schmelzpunkt  bedingt,  welchen  der  Stahl 
durch  die  Legierung,  mit  dem  schwer  schmelz- 
baren Chrom  und  Wolfram  erhält,  wofür  ein  . 
direkter  Beweis  erbracht  werden  kann,  wenn 
man  Mnshetstahl  oder  Boreas  dem  Cber- 
hitzuugsverfahren  unterwirft.  Die  Unenipfind- 
lichkeit  gegen  die  Friktionswärme  wird  da- 
durch auch  nicht  annähernd  in  dem  Mafse 
erreicht,  wie  dies  bei  den  neuen  Schnelldreh- 
stählen der  Fall  ist.  Man  kann  dies,  wie  mit 
Bestimmtheit  anzunehmen  ist,  auf  den  hohen 
Mangan-  und  Kohlenstoflgehall  des  MushetBtahles 
und  der  Marke  „Boreas"  zurückführen,  welche 
Elemente  die  Schmelztemperatur  des  Stahles 
herabsetzen. 

Der  Taylor -Whitestahl,  welcher  im 
Maximum  4  u/o  Chrom  und  12  °/o  Wolfram  ent- 
hält, erfordert,  um  die  höchste  Leistungsfähig- 
keit zu  erzielen,  eine  ziemlich  komplizierte 
Behandlung,  welche  man  schon  ans  dem 
Grunde  nicht  gut  dem  Verbraucher  des  Stahles 
überlassen    kann,    weil  der    letztere   in  den 


seltensten  Fällen  über  die  Hilfsmittel  verfügt, 
welche  zur  Durchführung  des  Härte-  nnd  An- 
lafsverfabrens  nach  Taylor- White  notwendig  sind. 

Wenngleich  die  Firma  Gebr.  Böhler  &  Co., 
Aktiengesellschaft,  dieses  patentierte  Ver- 
fahren für  Deutschland  und  Österreich  erworben 
hat,  so  wurde  sie  doch  durch  die  Erkenntnis, 
dafs  ein  Geheimvorfahren  den  Verkehr  mit  der 
verbrauchenden  Kundschaft  anfserordentlich  er- 
schwert, dahin  geführt,  eine  Stahlsorte  ssu 
schaffen,  welche  bei  ähnlicher  Leistung  wie 
der  nach  Taylor- White  hergestellt«  Stahl,  ein 
besonderes  Härteverfahren  nicht  verlangt,  und 
es  ist  dies  der  genannten  Finna  nicht  nur 
gelungen,  sondern  die  Erwartungen  wurden 
durch  die  Erfolge  noch  übertroft'en,  indem  die 
von  dieser  Finna  seit  längerer  Zeit  unter  dem 
Namen  „  Böhler  Rapid-Selbsthärter14  in 
den  Handel  gebrachte  Marke  als  Schroppstahl 
auf  weiches  Material  annähernd  das  gleiche 
leistet,  wie  der  Taylor-Whitestahl ,  zugleich 
aber  auch  auf  hartem  Stahl  sehr  gut  steht, 
und  sich  ferner  zum  Sc huol Ischlichten  vor- 
züglich bewährt.  Der  „Böhler  Rapid-Selbst- 
härter"  bearbeitet  Flufseisen  mit  45  m  i.  d.  Minute 
=  750  mm  i.  d.  Sekunde,  und  harten  Stahl  von 
100  kg  Festigkeit  mit  8  m  i.  d.  Minute  134  min 
i.  d.  Sekunde  Schnittgeschwindigkeit,  wobei  dieser 
Stahl  die  folgende  einfache  Behandlung  erfährt : 
Überhitzung  bis  hellgelb  oder  darüber,  sodann 
Abkühlung  an  der  Lnft  oder  im  Windstrom,  oder, 
wenn  es  sich  um  Bearbeitung  harter  Materialien 
handelt,  Ablöschen  in  Ol.  Diese  Resultate  über- 
treffen auch  bei  den  modernsten  Arbeitsmascbinen 
derzeit  das  erreichbare  Mafs  der  Ausnützungs- 
fähigkeit  in  einem  solchen  Grade,  dafs  das 
Streben  nach  einer  weiteren  Steigerung  derselben 
wenigstens  vorderhand  als  zwecklos  bezeichnet 
werden  darf.  Auch  enthält  z.  B.  der  „Böhler 
Rapid-Selbsthärter'4  bereits  über  28  °/o  legierter 
Bestandteile,  und  wie  bei  allen  menschlichen 
Dingen,  so  ist  auch  nach  dieser  Richtung  dafür 
gesorgt,  dafs  die  Bäume  nicht  in  den  Himmel 
wachsen;  bei  noch  höheren  Gehalton  wird 
nämlich  der  Stahl  sehr  schwer  schmiedbar  und 
verliert  damit  eine  seiner  für  den  Werkstätton- 
gebrauch  wertvollsten  Eigenschaften. 


II.  Schnelldrehbank  und  Schnelldrehstahl. 

Von  Felix  Bischoff  in  Duisburg. 


Das  schon  lauge  bestehende  Bestreben  der 
Werkzeugstahlwerke,  die  Leistungsfähigkeit  ihrer 
Werkzeugstähle  zu  erhöhen,  erhielt  durch  die 
gelegentlich    der   letzten   Pariser  Ausstellung 


vorgeführten  Drehversiiche  der  Bethlehem  Steel 
Company  mit  Taylor-Whitestahl  eine  nngeahnte 
Anregung.  Die  bedeutendsten  Werkzeugstahl- 
Fabrikanten  Deutschlands  haben  mit  gutein  Er- 
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foip  den  ihnen  dort  gezeigten  Weg  weiter  ver- 
folgt und  zum  grofsen  Teil  wohl  heute  ihre 
Lehrmeister  überflügelt. 

Noch  nach  einer  anderen  Richtung  wirkte 
die  Taylor- Whitesche  Erfindung,  unstreitig  eine 
•ier  bedeutendsten  auf  dem  Gebiete  der  Werk- 
/«•agstahlfabrikation,  anregend.  Es  galt,  die 
Werkzeagniaschineu  der  gröfseren  Leistungs- 
fähigkeit der  neuen  Werkzeuge  anzupassen.  Schon 
im  Protokoll  der  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure"  Nr.  39  vom  28.  *  September  liiöl 
aber  die  vom  Berliner  Bezirksverein  vorge- 
nommenen Schnelldrehverenche  tindet  sich  häutig 
wiederkehrend  die  Bemerkung:  „Beim  Einstellen 
snf  stärkeren  Span  versagte  die  Maschine;  aus 
-h'oselben  Grunde  konnte  die  Schnittgeschwindig- 
keit nicht  erhöht  werden. u 

Die  Düsseldorfer  Ausstellung  hat  uns  indessen 
gezeigt,  dafs  anch  auf  diesem  Gebiete  die  deutsche 
fndastrie  eine  führende  Stellung  einnimmt.  In  der 
Hauptmaschinenhalle  wurde  eine  grofse  Drehbank 
im  Betriebe  vorgeführt,  welche  seitens  der  Werk- 
zengmaschinenfabrik  de  Fries  &  Cie.,  Akt.  Ges. 


in  Hoerdt  bei  Düsseldorf,  gebaut  worden  ist. 
Diese  Drehbank,  neuester  Konstruktion,  besitzt 
eine  Spitzenhöhe  von  500  mm  bei  einer  Spitzen- 
weite  von  4000  mm.  Sie  ist  ausserordentlich 
stark  gebaut,  für  grofse  Riemengeschwindigkeit 
eingerichtet  und  mit  grolseut  Übersetzungs- 
verhältnis versehen,  so  dafs  die  Drehbank  sich 
sowohl  für  Schrubbarbeiten  unter  Benutzung 
von  Schnelldrehstahl  als  anch  vermöge  des  viel- 
fachen Geschwindigkeitswechsels  für  Schlicht- 
arbeiten bei  höchster  Schnittgeschwindigkeit 
eignet.  Die  Bank  arbeitete  in  der  Zeit  vom 
1.  bis  15.  September  mit  Spezial-Schnelldrehstahl 
der  Firma  Felix  Bischoff,  Duisburg  a.  Rhein. 
Der  verwendete  Stahl,  eine  hochprozentige 
Legierung  mit  Chrom  und  Wolfram,  ist  ein 
leicht  zu  verarbeitender  und  zuverlässig  zu 
härtender  Luftharter. 

Nachstehend  folgen  einige  Resultate  der 
Drehversuche,  verglichen  mit  der  Höchstleistung, 
welche  bei  den  oben  erwähnten  Versuchen  des 
Berliner  Bezirksvercins  deutscher  Ingenieure  in 
den  Deutschen  Niles- Werken  erzielt  wurden: 


Versuche 

Arbeitsstück 

Seh  itiit-  AbfrartMitcl«« 
je«  hwindiKkeit        Sptntlefe             Vonohnb        Material  1.  d.  Mlnate 
1.  d.  MIouip                                                     sD  Kilogramm  »u»- 
m                     mm                     mm  grrwhn»« 

in 

Düsseldorf 
His-hoff-Stahl 
Drehhank  von 
«V  Fries &l'ie.,  Akt.-Ues. 

8.  M.~Stah]w.lle 
von  55  kg  Festigkeit  .  . 
0,24  7»  Kohlenstoff  .  .  . 
1,228  °/o  Mangan  .  .  .  . 

20                   33                  l',  7,8 
20                 J4                2'  »  9,4 
20                 2  t                2\s  8,2 
«4                 10                 7i  3,7 

S.  M.  Stahlwelle 
von  40—45  kg  Festigkeit 
0,24  %  Kohlenstoff  . 
0,450      Mangan  .... 

U!                 33                2'/:  10,3 

19  33                2',  12,3 

20  40                 IV,  9,4 

• 

in 
Berlin 
Höchstleistung  des 
Srahles.  nicht  der  Bank  i 
Drehbank  der 
Niles- Werke 

S.  M.  Stahlwell« 
von  77,5  kg  Festigkeit  . 
0,fi3  %  Kohlenstoff  .  .  . 
1.220%  Mangan  .... 

S.  M.  Stahlwelle 
von  G3,3  kg  Festigkeit  . 
0,54       Kohlenstoff  .  .  . 
0,980  7»  Mangan  .... 

S.  M.  Stuhlwelle 
von  40,8  kg  Festigkeit  . 
0,30  7*  Kohlenstoff  .  .  . 
0,580  7o  Mangan  .... 

1 

0.7                Hl                l'„  0,7 
j      !•                  13                2",  2,3 

i       "  t  ! 

21                   7                   3  3,5 

1 

Dabei  ist  zu  berücksichtigen,  dafs  der  20- 
I'ferdige  Elektromotor,  der  iu  Dnssoldorf  die 
Bank  trieb,  sich  mehrfach  als  zu  schwach  erwies. 
Sowohl  der  Bank,  wie  auch  dem  Drehstahle  hätte 
man  ohne  Bedenken  gröfsere  Leistungen  zumuteu 
können. 

Bemerkenswert  bei  diesen  hervorragenden 
Leistungen  war,  dafs  die  Fläche  des  Arbeits- 
stückes durchaus  glatt  blieb  und  keineswegs 
da»  bei  anderweitigen  Schnelldrehversiichen  be- 
obachtete zackig-rauhe  Aussehen  hatte.  Die 
Späne  werden  demnach  bei  gutem  Schnelldrch- 


stahl  mit  richtiger  Schneidform  geschnitten  und 
nicht,  wie  vielfach  behauptet  worden  ist,  ab- 
gespalten. Es  mufs  ferner  besonders  hervor- 
gehoben werden,  dafs  oft  tagelang  mit  ein  nnd 
demselben  Drehstahle  gearbeitet  wurde,  derselbe 
bald  lange  Strecken  ohne  Unterbrechung  durch- 
laufen mufste,  bald  für  jeden  sich  einfindenden 
Interessenten  neu  angesetzt  wurde.    Dabei  wurde 

,  die  Schneide  nur  ab  und  zu  nachgeschliffen. 

Ks  w  urden  auch  Versuche  im  Schnellschlichten 
vorgenommen,  doch  konnte  die  Geschwindigkeit 

I  der  Bank  nicht  höher  als  bis  auf  ri4  m  i.  d. 
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23.  Jahrg.  Nr.  2. 


Minute  gebracht  werden,  da  68  bei  dem  eng- 
bemessenen Räume  unmöglich  war,  alle  Stufen- 
acheiben zu  benutzen.  Mit  dem  hier  verwen- 
deten Rischoff-Schnelldreher  kann ,  wie  ander- 
weitige Versuche  ergaben,  bei  einer  Geschwindig- 


keit von  120  m  i.  d.  Minute  (2000  mm  i.  d. 
Sekunde)  nnd  l'<  mm  Vorschub  ein  Schlichtspan 
von  3  mm  Tiefe  abgenommen  werden.  Es  können 
demnach  auch  im  Schnellschlichten  vorzügliche 
Resultate  erzielt  werden. 


Stapellauf  S.  M.  Linienschiff  „Braunschweig". 


Am  20.  Dezember  v.  J.  ist  auf  der  Germania- 
werft in  Kiel  das  Linienschiff  „Brannschweig" , 
nachdem  der  Prinz-Regent  von  Braunschweig  an 
ihm  den  Taufakt  vollzogen, 
glücklich   vom  Stapel  ge- 
laufen. 

Die  „BraiiiiBchweig"  stellt 
einen  neuen  Schiffstyp  der 
deutschen  Marine  dar,  da 
sie  in  Bezug  auf  Wasser- 
verdrängung, artilleristische 
nnd  Torpedo  -  Ausrüstung, 
Panzerschutz  und  Dampf- 
strecke erheblich  von  den 
älteren  Linienschiffen  ab- 
weicht, obwohl  der  Grund- 
typ der  Kaiserklasse  bei- 
behalten ist.  Bei  einer  Länge 
von  121,5  m  (bisher  120  m) 
und  einer  gröfsten  Breite  von 
22,5  m  (bisher  20,8  m)  ist 
die  Wasserverdrängung  auf 
13200  t  gegen  11800  t  der 
Wittelsbachklasse  gestiegen. 

Die  Vergrößerung  des  Deplacements  kommt 
vorwiegend  der  Geschntzbewaffnung  und  der 
Dampfstrecke  zu  gute.  Die  schwere  und  die  mitt- 
lere Artillerie  erfahren  durch  den  Einbau  zweier 


besitzen  dürfte.  Die  bis  225  mm  starke  Gärtel- 
panzerung erstreckt  sich  über  das  ganze  Schiff, 
die  Citadellpanzernng  über       der  Schiffslänge. 


S.  M.  Linienschiff  „Braunsehweig*. 

Die  „Braiinschweig14  vermag  l'JOOt  Kohlen 
aufzunehmen,  das  sind  600  t  mehr  als  die  Schiffe 
der  Kaiser-  und  der  Wittelsbach-Klasse.  Die 
Maschinen  leisten  Di 000  P.S. i. ;  sie  erhalten 
ihren  Dampf  aus  8  Wasserrohrkesseln  (Syst. 
Schulz)  und  6  Cylinderkessehi. 

Die  Gernianiawerft  hat  für  den  Bau  des 
Schiffskörpers  kaum  L4  Monate  gebraucht;  die 
Kiellegung  fand   am   24.  Oktober  1901  statt. 

Im  nachstehenden  sind  die  wichtigsten  An- 
gaben über  Konstruktion,  Armierung  und  Panze- 
rung des  Schiffes  übersichtlich  zusammengestellt. 


neuen  Kaliber,  der  2H-  und  der  1 7-cm-Schnell- 
feuergeschiitze,  eine  Verbesserung,  die  die  Feuer- 
wirkung sehr  erhöht.  Die  Panzerung  ist  so  vorzüg- 
lich angeordnet,  dafs  kaum  ein  Schlachtschiff  einen 
trefflicheren  Schutz*  gegen  feindliche  Geschosse 


Konstruktionsangaben: 

Länge  zwischen  den  Perpendikeln  .  . 

Breite  

Tiefgang  

Wasserverdrängung ...         .  . 

|  Anzahl  .  . 
Maschinen  (3 fache  Exp.)  !  Leistungs- 
vermögen 

Fahrtgesehwindigkeit  

Kessel   '  <'.vlin,|,'r-  

\  Wasserrohr-  (System  Schulz) 

I  normal 


Kohlen  vorrat 


I  mit  Zuladung 


121,50  tu 
•22.50  ., 
7,66  u 
13200  t 
3 

16000 P.  8.  L 
18  Kn. 
t> 
8 

700  t 
I  (UK)  t 
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TwrGl-Znladung   200  t 

  660  Mann 


4 

U  17 


Armierung: 

Sf.-Kuuonen  Li 40  in  2  Türmen 

(10  in  der 
"        "  "   \A    „  Einzeltürmen 

12  S,8-cm  B       „       L/35  mit  Schatzschilden 
12  3,7  cm  Maschinen- Kanonen 
8  8.8-mm  Maschinen-Gewehre 

(Bug  1 

Torpedorohre  {  Breitseit  4 

|  Heck  1 


Gürtel  { 

Kasematte 
Citadelle  . 

Panzerdeck 


Panzerung: 
in  der  Mitte  


Kommandotürme 


/  Ebene  .  .  . 
1  Neigungen  . 
(vorderer 
l  hinterer 

28-cm  Kanonen  {Jetten 

vr  f Türme  . 

17  cm  Kanonen  |  ßarbetten 


22,5 
10,0 
15,0 
14,0 
4,0 
7,5 
30,0 
14,0 
28,0 
25,0 
17.0 
14,0 


et» 


Zuschriften  an 

(Für  di«  unt.r  diaaar  Ri.hrik  .ri-hMn.nd.n  Artik* 

Oie  chemische  Analyse  bei 

In  Mitteilungen  unter  dieser  Überschrift  ist  | 
in  .SUhl  und  Eisen"  1902  S.  1271  und  1866  wieder-  I 
vilt  auf  eine   Veröffentlichung  von  mir  in  der  I 
.Zeitschrift   des  Vereines  deutscher  Ingenieure"  ; 
:909  S.  1586  u.  f.  Bezug  genommen  worden.  Diese 
Mitteilungen  jrostatten  den  Schlufs,  als  ob  ich  , 
raieb  in  meinem  Aufsatze  zur  Frage  der  chemi-  j 
y-hen  Analyse  bei  der  Materialprüfung  (Material-  | 
abnähme)  ge&ufsert  hätte.    Das  i at  nicht  der  Fall,  I 
»«»halb  ich  es  zur  Klarstellung  für  angezeigt  er- 
ifhte,  um  gefällige  Aufnahme  des  Nachstehenden, 
'Us  allerdings  zum   grofren  Teile  eine  Wieder- 
holung des  in  der  „Zeitschrift  des  Vereines  dout- 
vrher  Ingenieure"  Bemerkten  bildet,  zu  ersuchen. 

Der  Umstand,    data  die  Angaben  Uber  die 
Wirmeau.sdehnungs-Koeffizionten  für  diu  • 
in  der  ausführenden  Technik  zur  Verwendung 
««langenden  Eisensorten,  falls  sie  überhaupt  vor- 
liegen, bei  höheren  Temperaturen  Verschiedenes 
iu  wünschen   Qbrig  lassen,  namentlich  auch  in 
Hinsicht  auf  die  Abhängigkeit  von  der  Temperatur, 
K>wi<j  der  weitere  Umstand,  dafs  in  den  Hand- 
büchern der  Physik  und  auch  sonst  bei  der  Angabe 
<ire Ausdehnungs-Koeffizienten vielfach  schlecht- 
hin von  Eisen  gesprochen  wird,  während  doch 
'Ii«  chemische  Zusammensetzung  mit  anzuführen 
«Ire.  hatte  mich  im  März  1901  veranlagst,  bei  der  | 
I'nysikalisch-Technischen  Ueichsanstalt  die  Durch- 
führung von  Versuchen  zur  Bestimmung  des  ther-  I 
mischen  Ausdchnungs-Koeffizionten  von  Schweifs- 
eiten, Flufseisen,  FlufssUhl  und  GufseUen  für  ' 
Temperaturen  bis  etwa  500'  C  in  Anregung  zu 
bringen.  Gleichzeitig  erbot  ich  mich,  für  dieselben 
Materialien,  die  natürlich  auch  durch  chemische 
Untersuchung  zu  definieren  waren,  die  Elastizitäts* 
»od  Festigkeitseigenschaften  zu  bestimmen.  Die 
Anregung  fand  Zustimmung  und  der  Vorschlag 
Annahme.  In  Ausführung  desselben  übersandte  ich 
•J«r  Reichsanstalt  15  Stäbo:  2  Stäbe  Schweifseisen.  I 


die  Redaktion. 

nbet-Dimmt  dia  Radaktioo  kaina  Varaotwortun«.) 

der  Materialprüfung. 

2  Stäbe  Flufseisen,  2  Stäbe  FlufssUhl  und  9  Stäb« 
Gufseisen  von  drei  verschiedenen  Zusammen- 
setzungen, und  zwar  in  der  gleichen  Stärke ,  wie 
sie  für  die  15  Stäbe,  welche  der  Untersuchung 
auf  Elastizität  und  Festigkeit  unterworfen  werden 
sollten,  gewählt  worden  war,  d.  i.  20  mm  in  ab- 
gedrehtem Zustande.  Sämtliche  Schweifseisen-, 
Flufseisen-  und  Flufsstahlstäbe  waren  je  derselben 
Kundstange  entnommen,  sämtliche  Gufseisenstäbe 
der  gleichen  Zusammensetzung  aus  einer  und 
derselben  Pfanne  gegossen. 

Ferner  ging  das  gleich»  Material  zur  chemischen 
Untersuchung  an  die  Chemiker  Dr.  Hundeshngon 
und  Dr.  Philip  in  Stuttgart  und  an  Prof.  Dr.  Wüst 
in  Aachen,  da  mir  selbstverständlich  daran  ge- 
legen sein  mufsto,  dem  Material,  auf  dessen  Unter- 
suchung so  viel  Mühe  und  Zeit  zu  verwunden  war, 
in  chemischer  Hinsicht  eine  möglichst  zuverlässige 
Definition  zu  sichern.  In  der  Tat  zeigt  der  spätere 
Verlauf,  dafs  es  ein  grofser  Fehler  gewesen  wäre, 
diese  Untersuchungen  zu  unterlassen. 

Die  Ueichsanstalt  bestimmte  für  8  Stäbo  die 
Ausdehnung  durch  die  Warme  und  von  6  Stäben 
die  chemische  Zusammensetzung.  Über  die  Er- 
gebnisse aus  der  Keichsanstalt  ist  in  der  „Zeit- 
schrift des  Vereins  deutscher  Ingenieure"  1902 
8.  1532  u.  f.  berichtet. 

Ich  ermittelte  die  Elastizität*-  und  Festigkeits- 
eigenschaften von  15  Stäben  und  veröffentlichte 
die  Ergebnisse  sowie  diejenigen  der  chemischen 
Untersuchung  der  beiden  Laboratorien  in  der 
gleichen  Zeitschrift  1902  S.  1586  u.  f. 

Aus  der  Zusammenstellung  der  Ergebniese 
der  chemischen  Untersuchung  („Zeitschrift  de« 
Vereins  deutscher  Ingenieure"  1902  8.  1588)  er- 
gab sich  allerdings,  dafs  namentlich  hinsichtlich 
Kohlenstoff  und  Phosphor  sehr  bedeutende  Ab- 
weichungen vorhanden  waren,  wie  das  Folgende 
erkennen  lilfst : 
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Schweifseisen 

Flufseisen 

Plafsstahl 

Gufseisen  A 

c 

0 

c       i  P 

Physikalisch -Technische  Reichsanstalt 

0,14 

0,42 

0,10 

0,25 

0,55 

0,44 

3,57  0,04 

0,04 

0,165 

0,09 

0,092 

0.48 

0,082 

3,50  0,294 

Dr.  Hundeshagen  &  Philip  

0,0615 

0,170 

0,07 

0.O90 

0,489 

0,086 

3,49  0,307 

So  weit  moine  frühere  Veröffentlichung;  eine 
Stellungnahme  zur  Frage  der  chemischen  Analyse 
bei  der  Materialprüfung  (Materialabnahme)  enthalt 
sie  nicht. 

Diese  bedeutenden  Abweichungen  (Hunderte 
von  Prozenten ;  in  der  letzten  Spalte  der  Zu- 
sammenstellung ist  der  Durchschnitt  der  beiden 
letzten  Zahlen  um  rund  650.«  gröfser  ala  die  erste 
Zahl)  veranlagten  die  Keiehsanstalt,  die  chemische 
Untersuchung  zu  wiederholen  mit  dem  Ergebnis, 
dafs  die  erste  Untersuchung  als  fehlerhaft  be- 
zeichnet wird  (näheres  siehe  ..Zeitschrift  des  Ver- 
eins deutscher  Ingenieure"  1902  S.  18155).  Die  neue 
Untersuchung  ermittelte : 


C       |  f 

c  r 

C  P 

0,07 

0.18 

0.10  1  0,06 

0,51 

0.10 

3,6  0,31 

Diese  Zahlen  stehen  in  befriedigender  Über- 
einstimmung mit  den  Werten  der  beiden  anderen 
Versuchsstätten  und  «teilen  damit  fest,  dafs  es 
nur  Fehler  des  oinen  Laboratoriums  waren, 
welche  die  bedeutenden  Abweichungen  ergaben.* 

•  Jodermann,  der  forscht,  weifa,  dafs  er  sich 
irren  kann.  Dazu  kommt  auf  dem  Gebiet  der 
Materialprüfung,  dafs  eine  vollständige  Gleich- 
artigkeit bei  schmiedbarem  Eisen  selbst  aus  der- 
selben Stange,  oder  bei  Gufseisen,  das  aus  der- 
selben Planne  gegossen  ist,  nicht  zu  erwarten 
steht.  Aus  diesen  Gründen  hat  sich  bei  der 
Untersuchung  des  Materials  hinsichtlich  seiner 
Elastizität»-  und  Fesligkeitseigensehaften  ^auf  dem 


Hieraus  darf  wohl  geschlossen  werden,  dafs 
die  Chemie  an  sich  bei  sorgfältiger  Untersuchung 
imstande  ist,  das  Eisenmaterial  ausreichend  zu 
definieren.  Sie  wird  sich  in  dieser  Richtung  ver- 
vollkommnen,  falls  dies  nötig  sein  sollte,  und 
früher  oder  später  auch  zu  wichtigeren  Abnahme- 
prüfungen jedenfalls  weit  mehr,  als  es  jetzt  schon 
geschieht,  herangezogen  werden;  denn  der  natur- 
gemäße Gang  ist  immer  der,  dafs  die  Technik 
von  allen  Hilfsmitteln  Gebrauch  macht, 
welche  ihr  die  Wissenschaft  in  genügend 
einfacher  Form  als  ausreichend  zuver- 
lässig zu  bieten  imstande  ist 

Stuttgart,  den  21.  Dezember  1902. 

C.  Bach. 

Gebiete  des  Ingenieurwesens  der  Gebrauch  ein- 
gebürgert, wenn  möglich  immer  je  3  Stäbe  von 
dem  betreffenden  Material  zu  untersuchen.  Bei 
Bronze  und  dergl.  werden  meist  noch  mehr  Stabe- 
erforderlich. 

Die  Technik,  welche  die  ermittelten  Zahlen 
zu  übertragen  hat  und  für  diese  ihre  Tätigkeit 
verantwortlich  ist,  ruufs  möglichst  zuverlässige 
Zahlen  fordern.  Sie  mufs  überdies  nicht  selten 
die  Abweichungen  kennen,  mit  denen  sie  untei- 
Umständen  zu  rechnen  hat,  und  ist  deshalb  auch 
aus  diesem  Grunde  veranlaßt,  mehrere  Unter- 
suchungen mit  dem  gleichen  Material  durchzu- 
führen oder  die  Durchfuhrung  mehrerer  Unter- 
suchungen zu  verlangen.  Wenn  die  eine  Methode 
nicht  ausreichend  zuverlässige  Ergebnisse  liefert, 
so  ist  eine  zweite  Methode  zu  versuchen,  min- 
destens zum  Zweck  der  Kontrolle. 


Die  Kartellfrage  in  Theorie  und  Praxis.* 

Vo»  Julius  Vorster. 


Wio  hautig  bei  wirtschaftlichen  nnd  sozial- 
politischen Fragen,  besteht  auch  hinsichtlich  des 
Kurtellwesens  ein  Gegensatz  zwischen 
Theorie  und  Praxis.  Die  Vertreter  der 
Theorie,  die  bisher  das  Wort  führten,  haben 
sich  gröfstenteils  gegen  das  Kartelhvesen  aus- 
gesprochen, oder  wenigstens  eine  Überwachung 

*  Dum-  Betrachtung  stützt  sieh  vornehmlich  auf 
die  mir  bekannten  Verhältnisse  in  den  Indu«triehezirkcn 
Khcinlunds  und  Westfalens, 


oder  Einmischung  seitens  der  Staatsgewalt  für 
geboten  erachtet.  Die  Industrie  dagegen  tritt 
mit  grofser  Mehrheit  für  den  Kartellgedanken 
ein  und  sogar  selbst  dann,  wenn  sie  ihren  Be- 
darf an  kartellierten  Produkten  höher  bezahlen 
mufs,  als  vordem.  Diese  im  allgemeinen  über- 
einstimmende Anschaunng  der  Praktiker  sollte 
auch  den  Gegnern  zu  denken  geben,  soweit  sie 
den  Industriellen  überhaupt  für  befähigt  halten, 
nicht  nur  die  Bedürfnisse  seines  Berufs,  sondern 
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»ach  allgemeine  Interessen  zu  beurteilen.  Man 
wird  zwar  vielfach  die  industriellen  Unter- 
nehmer anch  in  diesem  Falle  als  „ Partei ",  als 
.Interessenten"  betrachten,  deren  Ansicht  mit 
Vorsicht  aufzunehmen  sei.  Aber  anch  die  in 
kartellierten  Industrien  beschäftigten  Beamten  und 
Arbeiter  sind  an  deu  Vorteilen  des  Kartell- 
mtems  so  stark  beteiligt,  dafs  diese  Interessenten- 
gruppe beachtet  werden  sollte.  Einzelne  Kartell- 
gegner bezweifeln  allerdings  diese  Interessen- 
gemeinschaft und  erblicken  in  den  Kartellen 
nicht  nur  eine  Gefährdung  der  Angestellten, 
sondern  aufserdetn  eine  Schädigung  des  Gemein- 
wohls. Auf  ähnlicher  Grundanschaunng  bewegen 
sich  die  Ausführungen  des  Kurators  der  Bonner 
Universität  Hrn.  Dr.  von  Rottenburg,  die 
kürzlich  in  der  „Xational-Zeitung"  erschienen. 
Infolge  der  Stellung  des  Verfassers  sind  sie 
geeignet,  akademische  Kreise  und  dadurch  die 
.öffentliche  Meinung*  gegen  die  erwähnten 
neuesten  wirtschaftlichen  Vereinigungsformen 
weiter  aufzuregen.  Eine  Widerlegung  vom  Stand- 
punkte des  praktischen  Lebens  aus  erscheint 
daher  geboten;  sie  kann  an  dieser  Stelle  nnr 
kurz  sein  und  demnach  das  aufserordentlich 
vielseitige  and  schwierige.  Thema  des  Kartell- 
wesens nicht  erschöpfend  behandeln. 

Hr.  v.  Rottenburg  ist  offenbar  kein  Freund 
de«  industriellen  Unternehmertums  und  der 
Reichen.  Seine  Auslassungen  erinnern  wieder- 
holt an  die  Doktrinen  der  Sozialdemokratie, 
wonach  „die  ökonomische  Entwicklung  den 
Arbeiter  in  einen  besitzlosen  Proletarier  ver- 
wandelt, indes  die  Produktionsmittel  das  Monopol 
einer  verhältnismäfsig  kleinen  Zahl  von  Kapitalisten 
und  Grofsgrnndbesitzern  werden.  Hand  in  Hand 
mit  dieser  Monopolisierung  der  Produktionsmittel 
geht  die  Verdrängung  der  zersplitterten  Klein- 
betriebe durch  kolossale  Grofsbetriebe"  u.  s.  w. 
Ii.  Erfurter  Programm  der  Sozialdemokratie). 

Die  Ausführungen  des  Hrn.  v.  R..  die  in 
einzelnen  Sätzen  theoretisch  richtig  sein  mögen, 
zeigen,  dafs  er  den  Verhältnissen  und  Erforder- 
nissen des  wirtschaftlichen  Lebens  sehr  fernsteht. 
Er  begründet  seine  Ansichten  auch  vornehmlich 
mit  wissenschaftlicher  Spekulation  und  theore- 
tischen Schlüssen  unter  Hinweis  aut  die  reich- 
haltige Fachliteratur,  die  er  besonders  zu  be- 
herrschen scheint.  Ich  beabsichtige  nicht,  Hrn. 
v.  R.  anf  sein  Gebiet  zu  folgen,  sondern  stütze 
auch  in  der  vorliegenden  Frage  meine  Ansichten 
anf  Geschäfts-  und  Lebenserfahrungen.  Der 
Leser  möge  entscheiden,  welche  Methode  vor- 
zuziehen ist.  Vorausschicken  mnfs  ich,  dafs  das 
ganze  Kartellwesen  noch  zn  jung  ist,  nm  es 
jetzt  schon  abschliessend  zn  kritisieren,  zumal 
l>ei  den  anfsergewöhnlichen  Gesch  llftskonjnnkturen 
der  letzten  Jahre  keine  normalen  Verhältnisse 
bestanden.  Man  hat  die  Kartelle  vielfach  als 
Sündenbock  für  Übelstände  denunziert,  die  anf 
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ganz  andere  Ursachen  zurückzuführen  sind. 
Soweit  ich  Hrn.  v.  R.  verstehe,  befürchtet  er 
zunächst,  dafs  die; mit  Kartellen  u.  s.  w.  verbundene 
Preiserhöhung  zur  „Übervorteilung  des  Konsu- 
menten" und  einer  ..Schädigung  des  gemeinen 
Interesses1-  fuhren  würde.  Die  Grenze,  wo  diese 
„Übervorteilung"  beginnt,  wird  schwerlich  fest- 
zustellen sein ;  jedenfalls  ist  es  den  Kartellen 
unmöglich,  ein  System  der  Preisbildung  zu 
eründen,  das  alle  Konsumenten  befriedigt.  Wenn 
also  Hr.  v.  R.  deren  Interesse  und  das  der  Ge- 
samtheit durch  Preiserhöhungen  der  Kartelle 
gefährdet  glanbt,  so  mufs  er  für  die  Allgemein- 
heit Konkurrenzkampf  nnd  billige  Preise 
für  nützlicher  erachten.  Mit  dieser  Anschauung 
würde  er  den  gleichen  Boden  betreten,  auf  dem 
die  Sozialdemokratie  und  der  Freisinn  bei  der 
Bekämpfung  aller  Schutzzölle  stehen,  indem  sie 
gleichfalls  die  Zölle  als  Schädigung  der  Gesamtheit 
zn  Gunsten  einzelner  bezeichnen.  Ich  halte  diese 
Schädigung  der  „Gesamtheit"  durch  Schutzzölle 
und  Kartelle  für  eine  theoretische  Fiktion, 
da  die  grol'se  Mehrheit  der  Bevölkerung  in 
produktiver  Tätigkeit  beschäftigt  und  gute  Ver- 
wertung dor  erzengten  Waren  für  sie  besonders 
wichtig  ist.  Die  ihr  als  Konsumenten  ent- 
stehenden Nachteile  werden  demnach  reichlich 
aufgewogen  durch  die  Vorteile  einerblühenden 
Industrie  und  Landwirtschaft,  welch  letztere  sich 
beiläufig  auch  mehr  nnd  mehr  zu  Ein-  und  Ver- 
kaufsgenossenschaften  kartelliert.  Man  kann 
daher  nur  eine  kleine  Minderzahl  der  Gesamtheit 
als  reine  Konsumenten  theoretisch  konstruieren, 
z.  B.  das  Beamtentum,  den  Lehr-  nnd  Wehrstand 
u.  8.  w.  Aber  auch  diese  sind  durch  viele  Be- 
ziehungen, die  ich  hier  nicht  näher  ausführen 
kann,  an  der  günstigen  Lage  der  produktiven 
Stände  eng  beteiligt,  so  dafs  deren  Wohlfahrt 
auch  für  sie,  mithin  für  alle  von  Vorteil 
ist.  Anch  in  diesem  Falle  wird  die  Schädigung 
der  Gesamtheit  als  wirksames  Schreckgespenst 
gern  vorgeführt,  während  es  sich  in  Wirklich- 
keit weit  mehr  um  einen  Kampf  zwischen  ein- 
zelnen Erwerbsgrnppen  handelt,  deren  Bedeutung; 
für  die  Gesamtheit  Kegeneinander  abgewogen 
werden  mufs.  Wie  beim  Zolltarif  wird  daher 
der  volkswirtschaftliche  Wert  der  Industrie  und 
des  Handels,  sowie  der  kartellierten  und  nicht 
kartellierten  Industrien  zu  vergleichen  sein. 
Jedenfalls  wird  die  von  der  Regierung  ein- 
geleitete Enquele  diese  Frage  näher  klären 
nnd  es  empfiehlt  sich,  sie  bis  dahin  ruhen  zu 
lassen. 

Hr.  v.  R.  befürchtet  ferner,  dafs  die  Kartelle 
minderwertige  Ware  anf  den  Markt  bringen  und 
die  Industrie  gegen  jede  fortschrittliche  Bewegung 
abschliefsen  würden.  Da  er  lediglich  von  Mög- 
lichkeiten spricht,  erübrigt  es  sich,  anf  diese. 
Punkte  näher  einzugehen.  Offenbar  ist  ihm  un- 
bekannt, dafs  gerade  die^Kartelle'/Jdurch  eine 
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scharfe  Eontrolle  für  gleichmäfsig  gute  Qualität 
der  Ware  sorgen.  Auch  scheint  er  die  Düssel- 
dorfer Ausstellung  nicht  gesehen  zu  haben;  sie 
hatte  ihm  den  Beweis  geliefert,  dafs  auch  in 
kartellierten  Industrien  grofse  technische  Fort- 
schritte erreicht  worden  sind.  Nur  wenn  eine 
Industrie  genügenden  Gewinn  abwirft,  wie  dies 
bei  Kartellen  angestrebt  wird,  können  die  grofsen 
Summen,  die  fortgesetzt  für  Verbesserungen  er- 
forderlich sind,  aufgebracht  und  den  vielseitigen 
Anforderungen  für  Arbeiterwohlfahrt  entsprochen 
werden.  Schlechte  Erträgnisse  müssen  dagegen 
notwendig  zum  Stillstand  und  Untergang  der 
Industrie  führen. 

Hr.  v.  R.  beschäftigt  sich  eingehend  mit  den 
in  kartellierten  Industrien  Angestellten.  Er  be- 
klagt „ihr  Los,  in  Abhängigkeit  zu  leben  und  zu 
sterben".  Darunter  loide  die  Industrie,  tüchtige 
Kräfte  würden  abgeschreckt,  sich  ihr  zu  widmen 
u.8.w.  Aber  alles,  waa  Hr.  v.R.  in  dieser  Hinsicht 
sagt,  trifft  weniger  für  die  Kartelle  zu,  als  für 
den  Grofsbetrieb  im  allgemeinen,  der  jetzt  schon 
meistens  in  Kollektivform  als  Aktiengesellschaft, 
Gewerkschaft,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haf- 
tung u.  s.  w.  organisiert  ist.  Die  Kartelle  n.  s.  w. 
sind  bekanntlich  nur  Verkaufsvereinigungen 
schon  bestehender  Werke,  an  deren  Organisation 
hinsichtlich  der  Geschäftsführung  und  Angestellten 
durch  die  Kartellierung  uichtB  geändert  wird. 
Hr.  v.  R.  scheint  übrigens  wenig  Bekannte  unter 
den  Leitern  und  Angestellten  der  Grofsindustrie 
zu  haben,  sonst  mtifste  er  wissen,  dafs  die 
Tüchtigen  unter  ihnen  fast  herrschende  Stel- 
lungen einnehmen  und  von  ihrer  „Abhängigkeit" 
nicht  viel  zu  spüren  ist.  Weit  wichtiger  als 
solche  Äufserlichkeiten  ist  für  sie  die  Sorge, 
ihren  Arbeitern,  namentlich  jetzt,  Beschäftigung 
zu  verschaffen.  Bekannt  ist  übrigens,  dafs 
hervorragende  höhere  Staatsbeamte  ihre  Stel- 
lungen gern  gegen  die  angeblich  bedauerns- 
werte „  Abh«1ngigkeitu  in  der  Industrie  ver- 
tauschen. Wie  stellt  sich  Hr.  v.  R.  überhaupt  zum 
Staatsbetriebe  mit  seiner  Ansicht,  dafs  die  wirt- 
schaftliche Selbständigkeit  des  einzelnen  schon 
aus  politischen  Rücksichten  erforderlich  wäre? 
Ist  denn  unser  Staatsbahnsystem  nicht  eine  voll- 
ständige Monopolisierung  des  Verkehrswesens 
mit  allen  Begleiterscheinungen  eines  Riesen- 
trusts?, ebenso  der  staatliche  Bergbau, 
an  dessen  Stelle,  nach  Ansicht  des  Hrn.  v.  R., 
viel  besser  30  bis  40  selbständige  Bergwerks- 
besitzer treten  müfsten?  Kann  vielleicht  Hr.  v.  R. 
ein  Programm". zur^OrganiBation  eines  Grofs- 
betriebs^unter^. Vermeidung  der  von  ihm  ge- 
schilderten Übelstände  aufstellen? 

Hr.  v.  R.  bespricht  die  Bedeutung  der  Kartelle 
und  Trusts  für  die  arbeitende  Bevölkerung.  Seine 
Befürchtung  einer  Lohnherabsetzung  —  auf  einen 
vereinzelten  Fall  im  Loirebecken  aus  dem  Jahre 
1845  (! ! !)  gestützt  —  ist,  wie  schon  mehrfach 


nachgewiesen ,  in  der  Praxis  für  Deutschland 
gegenstandslos.  Ich  kann  mich  daher  auf  An- 
führuug  der  Tatsache  beschränken,  dafs,  soweit 
mir  bekannt,  in  der  gesamten  kartellierten  Grofs- 
industrie bei  Betrachtung  längerer  Zeiträume 
die  Löhne  nicht  herabgesetzt,  sondern  sogar 
erheblich  erhöht  worden  sind,  und  nur  in  letzter 
Zeit  durch  die  rückgängige  Konjunktur,  nicht 
aber  durch  das  Kartellwesen ,  etwas  ermäfsigt 
wurden.  Dafs  sie  nicht  weiter  gesunken  sind, 
und  überhaupt  die  Arbeiter  in  den  Jahren  1901/02 
noch  ziemlich  ausreichend  beschäftigt  werden 
konnten,  ist  wesentlich  den  Kartellen  zu  ver- 
danken. Angesichts  dieses  Sachverhalts  mufs  ich 
die  Befürchtung  des  Hrn.  v.  R.,  dafs  die  Industrie 
die  Kartelle  nicht  nur  zur  „Übervorteilung" 
und  „Bedrohung"  der  Konsumenten,  sondern  auch 
zur  Herahdrücknng  der  Löhne  ausnntzen  würde, 
auf  das  Gebiet  der  theoretischen  Spekulation 
verweisen. 

Hr.  v.  R.  empfiehlt  als  wirksames  Mittel  zum 
Schutze  gegen  die  Kartelle  neben  völliger  Freigabe 
d  es  Koalitionsrechtesdie  „Arbeiterorganisationen". 
Auch  hier  pafst  keineswegs  der  von  ihm  als  Be- 
gründung  angeführte  Ausspruch  eines  „angesehenen 
Juristen"  in  Wilkesbarre  in  Amerika:  „DieUnions 
sind  nicht  immer  bequem.  Aber  allen  den  Ver- 
bänden der  Arbeitgebor  gegenüber  darf  man  den 
Arbeitnehmern  nicht  das  Recht  verweigern,  sich 
frei  zu  koalitionieren."  Dies  bezieht  sich  jeden- 
falls auf  die  amerikanischen  Trusts.  Wir  haben, 
von  vereinzelten  Ausnahmen  abgesehen,  in 
Deutschland  keine  Trusts  und  keine  Kartelle, 
die  sich  mit  Arbeiterfragen  beschäftigen.  Die 
Voraussetzung  des  „Juristen"  für  eine  Gegen- 
organisation fällt  also  fort.  Wir  wünschen  über- 
haupt, dafs  uns  Verbände  von  Arbeitgebern, 
die  sich  gegen  ihre  Arbeiter  richten,  so  lange 
als  möglich  erspart  und  demgemäfs  „Organi- 
sationen" der  Arbeiter  gegen  die  Unternehmer 
einstweilen  überflüssig  werden.  Hr.  v.  R.  ver- 
langte kürzlich  in  Bonn  Freiheit  der  For- 
schung für  die  Wissenschaft,  "die  er  nicht  ein- 
geengt wissen  wollte.  Ebenso  beansprucht  die 
Industrie  volle  Freiheit  bezüglich  ihrer 
internen  Angelegenheiten.  Sie  wünscht 
daher  auch  fernerhin  direkten  Verkehr  zwischen 
Unternehmern  und  Arbeitern  ohne  Einmischung 
von  Verbandsagitatoren ;  ferner  volle  Freiheit, 
ihre  Betriebe  je  nach  Bedürfnis  zu  vereinigen. 
Sie  sieht  in  der  vielfach  gewünschten  Staats- 
aufsicht über  die  Kartelle  eine  unberechtigte 
Zumutung,  die  praktisch  ebenso  wertlos  wie 
unausführbar  Bein  und  weit  mehr  als  die  mangelnde 
Selbständigkeit  dazu  beitragen  würde,  „tüchtige 
Kräfte  davon  abzuschrecken,  Bich  der  Industrie 
zu  widmen". 

Aber  auch£aus  Erwägungen  der  praktischen 
Politik  bin  ich  hinsichtlich  der  Arbeiterorgani- 
sationen ganz  anderer  Ansicht  als  Hr.  v.  R.  Er 
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neiote  seinerzeit  in  Köln  (im  Verein  für  Sozial- 
politik im  September  18H7): 

„Wenn  man  jemand  die  Befugnis  einräumt, 
als  Wähler  indirekt  und  als  Gewählter  direkt  ! 
Einflufs  auf  die  Gestaltung  des  politischen  j 
Lebens  auszuüben,  dann  kann  man  ihm  auf 
die  Dauer  nicht  das  Verständnis  und  die  Fähig- 
keit absprechen,  über  sozialpolitische  Dinge 
zn  reden  und  zu  beschliefsen." 

Auf  Grund  der  mit  dem  allgemeinen  gleichen 
Wahlrecht  gemachten  Erfahrungen  ziehe  ich  die 
umgekehrte  Schlufsfolgerung.  Für  mich  haben 
ü«  in  der  Sozialdemokratie  verkörperte  Arbeiter-  1 
schaft  und  deren  Erwählte  den  „Befähigungs- 
aarhweis"  für  praktische  Politik  bisher  nicht 
erbracht.  Den  Höhepunkt  mangelnder  politischer 
tud  wirtschaftlicher  Einsicht  erreichten  sie  in 
der  Zoll-Obstruktion  und  in  der  fast  unbegreif- 
lichen Ablehnung  aller  Indnstriezölle,  die  doch 
vermehrte  Arbeitsgelegenheit  und  höhere  Löhne 
bedeuten.  Unter  diesen  Umständen  würde  die 
Gewährung  weiterer  ..Koalitionsrechte",  deren 
Müsbrauch  mit  Sicherheit  zu  erwarten  ist,  und 
der  „Ausbau"  der  Arbeiterorganisationen  ebenso 
aaehteilig  für  den  Arbeiter,  wie  politisch 
tedenklich  für  den  Staat  sein.  Die  Er- 
fahrungen, die  man  auf  diesem,  Gebiet  in  England 
besondere  in  neuester  Zeit  gemacht  hat,  bestärken 
mich  in  meiner  Ansicht.  Sie  /.eigen,  dafs  die 
Trade  unions  die  Leistungsfähigkeit  der  englischen 
Industrie  systematisch  vermindern  und  damit  den 
Nationalwohlstand  untergraben,  während 
sie  die  tüchtigen  und  strebsamen  Arbeiter 
schwer  benachteiligen.  Bezeichnend  ist  in  dieser 
Hinsicht  eine  Kundgebung  des  „Verbandes  freier 
Arbeiter",  der  an  200  000  Mitglieder  zählt,  wo 
a  o.  a.  heifst: 

„Man  sollte  denken,  dafs  es  auf  die  Frage, 
ob  ein  Mann  für  einen  ordentlichen  Tagelohn  ; 
auch  eine  ordentliche  Tagesleistung  bieten 
solle,  nur  eine  Antwort  geben  könne.  Die 
Gewerkvereine  sind  anderer  Meinung.  Durch 
Drohungen,  Geldstrafen  und  Zwang  versuchen 
sie  der  ehrlichen  Arbeit  Steine  in  den  Weg 
zu  werfen,  die  Produktion  einzuschränken  und 
Bezahlung  nach  der  Leistungsfähigkeit  zu 
hintertreiben.'' 

Zum  Schlufe  mufs  ich  mich  gegen  den  geriug- 
ethätzenden  Ton  wenden,  womit  Hr.  v.  R.  hervor- 
ragende industrielle  Unternehmer  bedenkt.  Ich 


übergehe  die  persönlichen  Angriffe  gegen  die 
„Trustbarone''  Baer  und  Vanderbilt  und  bemerke 
cur,  dafs  man  von  einem  „neugebackenen  Reich- 
tum" der  Vauderbilts  doch  kaum  sprechen  kann, 
da  sie  weit  über  50  Jahre  notorisch  reiche  Leute 
sind.    Dagegen  mufs  ich  zu  Gunsten  des  be- 
kannten Großindustriellen  Carnegie,  der  auch 
von  Hrn.  v.  R.  abfällig  kritisiert  wird,  folgen- 
des ausführen:  Carnegie  ist  als  armer  Fabrik- 
junge nach  Amerika  gekommen  und  hat  sich 
dort  durch  außerordentliche  Fähigkeiten,  Fleifs 
und  Energie  zum  gröfsten  Arbeitgeber  der  Eisen- 
industrie emporgeschwungen.  Er  ist  ein  schlagen- 
der Beweis  dafür,  dafs  auch  heute  noch  der 
„Marschallstab  im  Tornister"  liegt,  was  Hr.  v.  R. 
zu  bezweifeln  scheint.    Carnegie  verlebt  jetzt 
einen  Teil  des  Jahres  in  seiner  schottischen 
Heimat  und  hat  dort  aufser  in  Amerika  grofs- 
artige  Schenknngen  für  öffentliche  Zwecke  gemacht 
und  will  sogar,  wie  es  heifst,  ähnlich  wie  der 
bekannte  Großindustrielle  Nobel,  den  gröfsten 
Teil  seineB  Vermögens  verschenken.  Bei  Schätzung 
des  Wertes   für  die  Allgemeinheit  dieses 
„merkwürdigen   Ehrendoktors    der  Universität 
Glasgow4*,  wie  ihn  Hr.  v.  R.  geschmackvoll  be- 
titelt, möchte  ich  von  naheliegenden  Vergleichen 
absehen  und  nur  bemerken,  dafs  ich  ganz  anderer 
Ansicht  über  die  volkswirtschaftliche  Bedeutung 
des  Unternehmertums  und  des  Reichtums  für  den 
Staat  bin,  als  Hr.  v.  R.    Dieser  meint:  „Die 
Züchtung  von  Nabobs  gehört  nicht  zu  den  Auf- 
gaben unserer  Wirtschaftspolitik."   Zur  Wider- 
legung dieser  Anschauung  möchte  ich  die  Worte 
des  Fürsten  Bismarck  anführen,  der  in  einer 
Reichstagsrede  vom  3.  März  1885  u.  a.  sagte : 
„Aber  ich  erinnere  Sie   daran,  wieviel 
Friedrich    dem    Grofseo,    wieviel  Friedrich 
Wilhelm  1.,  dem  grofsen   Hausvater  seiues 
Landes,  daran  lag,  reiche  Leute  ins  Land  zu 
ziehen,  im  Lande  zu  erhalten,  reiche  Leute 
zu  machen.    Ich  wollte,  wir  könnten  sofort 
ein  paar  hundert  Millionäre  im  Lande  mehr 
schaffen,  sie  würden  ihr  Geld  im  Lande  aus- 
geben und  diese  Ausgaben  würden  befruchtend 
auf  den  Arbeitsverkebr  wirken  nach  allen  Seiten 
hin.   Die  Leute  können  ja  doch  ihr  Geld  nicht 
selbst  essen,  sondern  sie  müssen  die  Zinsen 
davon  an  andere  wieder  ausgeben,  also  freuen 
Sie  sich  doch,  wenn  Leute  bei  uns  reich  werden. 
Da  fallt  immer  für  die  Gesamtheit  etwa«  ab 
und  nicht  blofs  für  den  Steuerflskus." 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


27.  Dezember  1902.  Kl.  10a,  W  17  952.  Vorrichtung 
zum  Ablöschen  und  Verladen  von  Koks.  Wellman 
Seaver  Engineering  Co.,  Cleveland,  V.  St.  A.;  Vertr. : 
C.  Fchlert,  G.  Loubier,  Fr.  Harmsen  und  A.'Büttner, 
Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  24  a,  S  15  915.  Verfahren  zur  Zugerzeugung 
bei  Dampfkesselfeuerungcn,  Gaserzeugern  und  dergL 
Charles  Scott-Snell,  Saltash,  Engl.;  Vertr.:  Hans 
Heimann,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  26a,  G  14  958.  Wassergaserzenger  mit  Aufsen- 
beheiznng,  bei  welrhem  die  Zuführung  des  Wassers 
durch  eine  in  die  Gasleitung  eingeschaltete  Glocke 
geregelt  wird.  Louis  Guenot  rils,  Paris;  Vertr.:  Carl 
Fr.  Reichelt,  Oberlöfsnitz  bei  Dresden,  nnd  Raph. 
Schweers,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  26d,  G  15  871.  Gaswäscher.  Olaf  Nikolaus 
Gnldlin,  Fort  Wayne,  V.  St.  A.;  Vertr.:  A.  du  Bois- 
Reymond  und  Max  Wagner,  Pat.-Anwiilt«,  Berlin  NW.G. 

Kl.  31c,  F  16  195.  Vorrichtung  zum  Trocknen 
von  an  drehbaren  Formtischen  oder  Gestellen  ange- 
ordneten Formen  durch  Gasbrenner.  F.  .1.  Fritz,  Wetzlar. 

Kl.  31c,  K.  23508.  Modellpudcr.  Brüder  Körting 
(M.  &  A.  Körting),  Berlin. 

Kl.  48a,  S  14  465.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  dichten  und  festhaftenden  Zinkniederschlages 
durch  Elektrolyse.  Dr.  Jgnaz  Szirmay  und  Ludwig 
von  Kollerich,  Budapest;  Vertr.:  Carl  Pieper,  Heinrich 
Springmann  und  Th.  Stört,  Pak-Anwälte,  Berlin  NW.  40. 

29.  Dezember  1902.  Kl.  7a,  R  16  661.  Vor- 
richtung zum  Auswalzen  von  Rohrendon  auf  genaues 
Mafs.    Hermann  Rinne,  Essen  a.  d.  Ruhi. 

Kl.  18a,  D  11835.  Verfahren  zur  Verhüttung 
feinkörniger  Erze.  Otto  Dobbelstein,  Louisenthal  bei 
Saarbrücken. 

Kl.  Sic,  W  18  016.  Modelldübel,  bestehend  aus 
Fatter  nnd  Zapfen.  Eugen  Werner,  Hamburg,  Zimmer- 
strafse  41. 

S.Januar  1903.  Kl.  7d,  B  29  954.  Haspel  zum 
Auf-  und  Abhaspeln  von  Stahldraht.  Johann  Behmerburg 
und  Arthur  Herrmann,  Broich  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  24  f,  K  22  860.  Rost,  dessen  einzelne  Stäbe 
aus  auf  Stangen  gereihten  schmiedeisernen  Platten 
nnd  Zwischenlegestüeken  bestehen.  Carl  Kleyer, 
Karlsruhe,  Kriegstr.  77. 

Kl.  26e,  F  15  252.  Transport-  und  Löschrinne 
für  Koks.    Carl  Francke,  Bremen,  Bachstr.  69  bis  93. 

Kl.  27b,  B26  355.  Steuerung  für  Luftkompressions- 
oder Gebläseraaschinen.  James  Croxall  Brooks, 
Philadelphia;  Vertr.:  Carl  Patakv,  Emil  Wolf  und 
A.  Sieber,  Pak-Anwälte,  Berlin  S.  42. 

Kl.  49b,  M  21  279.  Flach-  und  Pronieisenschere 
zum  Schneiden  mit  nnd  ohne  Übersetzung.  Maschinen- 
fabrik Weingarten,  vorm.  Hch.  Schatz,  Akt.  Ges., 
Weingarten. 

Kl.  49b,  W  19269.  Selbsttätige  Auslöt^evorrichtung 
für  das  Schaltwerk  von  Kreissägen  mit  dauerndem 
nachgiebigem  Vorschuh.  Firma  Gustav  Wagner. 
Reutlingen. 

KL  72d,  R  15  564.  Panzergeschofs  mit  die  Spitze 
stützendem  zentralen  Kern  und  einer  Füllung  aus 
spezifisch  schwerer  Masse.  Rheinische  Metallwaren- 
und  Maschinenfabrik,  Düsseldorf-Derendorf. 


Kl.  72 d,  St  7497.  Geschofs  für  glatte  und  ge- 
zogene Rohre.  Carl  Friedrich  Philipp  Stendebach, 
Möckern  bei  Leipzig. 

Kl.  81  e,  R  16479.  Förderband  aus  einer  Reihe 
an  den  Enden  sich  Überdeckender  Platten.  Friedrich 
Rudert,  Berlin,  Neue  Königstr.  11. 

GebranchsainsterelntragBngen. 

29.  Dezember  1902.  Kl.  7b,  Nr.  189487.  Schmied- 
eiserner  Plantsch  mit  rohrformigem  Ansatz  zum  Ver- 
schweifsen  mit  einem  Rohre.  Hallesche  Maschinen- 
fabrik und  Eisengiefserei,  Halle  a.  S. 

Kl.  7  c,  Nr.  189377.  Stempel  für  BlechsUnzen. 
aus  zwei  auswechselbaren  Teilen  bestehend.  Heinrich 
Harms,  Dietrichsdorf. 

Kl.  24  f,  Nr.  189661.  Rostplatte  für  Unterbe- 
schickungsfeuerungen mit  muldenförmigem,  vorn  un- 
durchbrochenem,  hinten  mit  Rostöffnnngen  versehenem 
Körper.    H.  Stier,  Dresden-Plauen,  Reisewitzerstr.  9. 

Kl.  24 f,  Nr.  189816.  Schürkrücke  für  Unter- 
beschickungsfeuernngen  mit  nach  entgegengesetzten 
Seiten  abgegebenen  Längsrändern  des  Blattes.  H.  Stier, 
Dresden-Plauen.  Reisewitzerstr.  9. 

Kl.  24  f,  Nr.  189617.  Schürkrücke  für  Unter- 
heschickungsfeuerungen  mit  gegen  den  inmitten  des 
Blattes  angreifenden  Stiel  geneigtem  Blatt.  H.  Stier, 
Dresden-Plauen,  Reisewitzerstr.  9. 

Kl.  24 f,  Nr.  189618.  Konkav  gekrümmte  Rost- 
stäbe für  Unterbeschickungsfeuerungen,  welche  zum 
Teil  Rostspalten,  zum  Teil  durch  Verbreiterungen  eine 
geschlossene  Platte  bilden.  H.  Stier,  Dresden-Plauen, 
Reisewitzerstr.  9. 

5.  Januar  1903.  Kl.  1  a,  Nr.  190060.  Kieswasch- 
und  Siebmaschine  für  Handbetrieb.  C.  Friebe,  Meien- 
dorf bei  Altrahlstedk 

Kl.24f,  Nr.  189821.  Roststab,  dessen  abwechselnd 
recht«  und  links  versetzte  Köpfe  einerseits  mit  segment 
förmigen  Ansätzen,  anderseits  mit  ebensolchen  Ang- 
schnitten   versehen    sind.     Ernst   Ludwig,  Rixdorf, 
Richardsplatz  10. 

Kl.  31c,  Nr.  190131.  Verstellbare  Kernstützen 
ans  einer  beliebig  geformten  Grundplatte  mit  einer 
und  mehr  Hülsen  für  eine  und  mehr  Stiftschrauben 
mit  beliebig  geformtem  Kopf  zum  Unterstützen  der 
Kerne  für  Giefsereizwecke.  Robert  Günther,  Magdeburg, 
Umfassungstr.  13. 


Deutsche  Reichspatente. 


I   

i 

Kl.  12e,  Nr.  188666,  vom  17.  November  1900. 
Paul  Winand  in  Charkow  (Rufsl.).  Vorrichtung 
zum  Abscheiden  von  festen  und  flüssigen  tSestandthetlen 
bezw-    Verunreinigungen  aus  Flüssigkeiten,  Dämpfen 
;  und  Gasen. 

Das  zu  reinigende  Gas  oder  dergl.  wird  durch 
!  Bleche  in  eine  grobe  Zahl  sehr  flacher  Ströme  getheilk 
!  Die  Bleche  liegen  wagerecht  oder  sind  nur  schwach  ge- 
neigt. Die  infolge  ihrer  Schwere  nach  unten  sinkenden 
Theilchen  treffen  somit  sehr  bald  auf  eines  der  Bleche 
auf  und  werden  durch  Wasser  fortgespült.  Infolge 
der  geringen  Neigung  der  Bleche  fliefst  das  Wasser 
nur  langsam  vorwärts  und  nimmt  somit  verhaltnifs- 
mäfsig  viel  anf.  Auch  kann  den  Blechen  zur  Unter- 
stützung der  Abführung  der  Verunreinigungen  eine 
vibrirende  Bewegung  ertheilt  werden. 
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KL48b,  Nr.  188353,  vom  lS.Juni  1901.  American 
Iii  Plate  Company  in  NewYork.  Vorrichtung 
noa  Verzinnen,  Verzinken  u.  s.  w.  von  Blechen. 

Dir  zn  verzinnenden  Bleche  werden  von  Greifern 
,  *,  welche  auf  and  nieder  schwingen,  durch  das 
Mettllbad  geschoben  and  von  Walzenpaaren  w  einer 
nttirenden   Trommel  k  zugeführt.     Auf  dieser  sind 


Llfhromagnete  m  angeordnet,  welche  die  verzinnten 
Bitehe  festhalten  und  weiter  befördern. 

Gemäfs  vorliegender  Erfindung  sind  nun  um  Bolzen 
I  schwingende  elastische  Arme  u  vorgesehen,  die  mit 
Hebeln  d  verbanden  sind  4ünd  durch  auf  der  Welle  e 
«üende  Daumen  »  dann  gegen  die  Magnetentrommel  k 
tewtgt  werden,  wenn  eine  verzinnte  Blechplatte  durch 
Ii«  Walzen  ic  gegangen  ist.  Diese  wird  dann  den 
Elektromagneten  sicher  zugeführt.  Nach  Vorbeigehen 
kr  Daomen  i  ziehen  die  Hebel  d  durch  ihr  Eigen- 
gewicht die  Arme  a  wieder  zurück. 

Kl.  48b,1  Nr.  183363,  vom  4.  August  1901- 
Werkzengmascbincnfabrik  Ludwigshafen,  H- 
Hessenmüller  in  Lud wigshafen  a,  Rh.  Kalt»ä<ie- 

Da*  seitliche  Ausweichen  und  Zittern  des  Säge- 
blattes fuhrt  Erfinderin  auf  den  einseitigen  Druck  des 


Astriebrades  auf  das  getriebene  Rad  der  Sägcblatt- 
»elle,  sowie  auf  den  unvermeidlichen  todten  (lang  der 
R*dw  zurück.  Beseitigt  sollen  diese  Mängel  dadurch 
»erden,  dafs  einerseits  das  Rad  g  der  Sägeblattwelle  w 
iurch  zwei  Räder  e  und  f  angetrieben  und  dafs  das 
R»d  9  zweitheilig  und  nachstellbar  gemacht  wird. 

Kl.  ?e,  Nr.  188466,  vom  9.  Januar  1901. 
Benjamin  Judd  Abbott  in  Chicago.  Maschine 
**r  paarweisen  Herstellung  von  Hufnägeln  au*  Draht 
iurch  Walzen  und  Pressen. 

Zorn  Zweck  des  sicheren  Anstauchens  der  Köpfe 
•ilireud  des  I'refsvurgange»  wird  das  die  I'refsgesenk- 


güeder  tragende  Kettenrad  durch  eine  mit  dem 
Schwungrad  der  Stanchvorrichtung  in  Verbindung 
stehende  Sperrvorrichtung  festgehalten  und  dnreh 
Hemm-  und  Bremsvorrichtungen  vor  schädlichen  Stofsen 
gesichert.  Die  Oesenktheile  werden  durch  in  verticaler 
und  horizontaler  Richtnug  bewegte  Hebel  festgehalten. 


Kl.  la,  Nr.  133207,  vom  30.  September  1900. 
Heinrich  Reinhard  und  Carl  Stcinert  in 
München.  Vorrichtung  zum  Freihalten  der  Durch- 
fallschlitze bei  Schattelrostsn. 

Zwischen  den  Sicbspaltcn  sind  Scheiben  b  mit 
Nasen  e  angeordnet.  Die  Scheiben  sitzen  auf  Achsen  e, 
welche  mittelbar  oder  unmittelbar  durch  die  Schüttel- 
bewegung des  Rostes  so  hin  und  her  bewegt  werden, 


dafs  die  Nasen  «  an  den  Enden  der  Dorchfallschlitze 
über  diese  nach  oben  herausschwingen  und  dabei  in 
den  Siebspalten  festsitzende  Körper  ausstofsen. 

Außerhalb  des  Siebes  sitzen  auf  den  Wellen  c 
zweiarmige  Hebel  f,  welche  ein  unterer  Gewichts- 
hebel g  stets  in  Gleichgewichtslage  zu  halten  sucht. 
Am  Siebrahmen  befinden  sich  Stift«  i,  die  bei  der 
Bewegung  des  Siebes  auf  die  Hebel  f  derartig  ein- 
wirken, dafs  diese  und  damit  anch  die  Scheiben  b  in 
pendelnde  Bewegung  gerathen. 

Kl.  24  f,  Nr.  138046,  vom  19.  Mai  1901.  Nicolai 
Otto  in  Niebüll.  Host  aus  cgli ndrischen,  mit  Längs- 
nuthen  versehenen  Stäben,  welche  durch  Räderwerk  in 
langsame,  gleichgerichtete  Drehung  versetzt  werden. 

Die  Roststäbe  bestehen  aus  runden,  sieh  langsam 
in  derselben  Richtung  drehenden  Stäben,  welche  mit 

TTTTT'l 

Längsnuthen  a  versehen  Bind.  Die  Längsnuthen  be- 
nachbarter Roststäbe  sind  zu  einander  versetzt  an- 
geordnet, um  niemals  gröfsere  Durchfaliöffnungen  zu 
schaffen. 

Unter  den  Rundstäben  sind  Zugleiter  b  vorgesehen, 
welche  die  Verbrennungsluft  anwärmen  und  ein  Durch- 
biegen der  oberen  Stäbe  verhindern. 


Kl.  lNa,  Nr.  1 33  887,  vom  25.  September  1900. 
Dr.  Ernst  Trainer  in  Bochum.  Verhüttungs- 
verfahren für  mulmige  Erze,  Gichtstaub  u.  dergl. 

Als  Bindemittel  werden  ligninsulfosaure  Salze, 
z.  B.  in  Form  von  Stilfitcellnlose-  Abfalllauge,  benutzt, 
welche,  abgesehen  von  ihrer  Bindekraft,  durch  den 
Gehalt  an  Kohlenstoff  die  Erze  oder  dergl.  für  die 
Reductiou  günstig  beeinflussen,  indem  jedes  Thcilchen 
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mit  Kohlenstott'  umhüllt  ist,  und  durch  ihren  Gehalt 
an  Kalk  die  Schlackenbildung  befördern.  Der  Gehalt 
an  Kalk  kann  erforderlichenfalls  durch  Zugabe  zur 
Lange  noch  vergröfsert  werden. 


Kl.  49e,  Nr.  183202,  vom  9.  Mai  1901.  Samuel 
Shearer  Caskey  in  Philadelphia.  Hydraulische 
Niet-  oder  Stanzmaschine. 

Ein  nach  der  Niet-  oder  Stanzvorrichtung  führendes 
festes  Druckleitungsrohr  d  endigt  in  der  einen  End- 


stellung einer  mit  einer  Bohrung  versehenen  hin  und 
her  beweglichen  Kolbenstange  k  kurz  vor  der  Mündung 
der  Kolbenstange  und  tritt  beim  Arbeitshub  der  letzteren 
in  dieselbe  hinein.  Dadurch  wird  das  Druckmittel 
direct  nach  der  Niet-  bezw.  Stanzvorrichtung  n  geführt. 


Kl.  18  c,  Nr.  133  3s4,  vom  25.  October  1900. 
Carl  Weber  in  Gevelsberg.  Gabelförmiger  Wagen 
zum  Ein-  und  Auesetzen  von  Tempergefäfsen. 

Das  Ein-  und  Aussetzen  der  schweren  Temper- 
gefäfse  l  geschieht  in  der  Weise,  dafs  die  beiden 
Tragzapfen  a  derselben  auf  zwei  heb-  und  senkbare 


Lager  /  eines  Wagens  g  zu  ruhen  kommen.  Die  Be- 
wegung der  Lager  /  erfolgt  von  einer  auf  dem  Wagen- 
gestell gelagerten  Pumpe  u  oder  dergleichen,  deren 
Pumpenkolben  k  durch  üie^Prefsspiudel  s  bewegt 
wird.  Durch  Kohrleitung  r  ist  die  Pumpe  mit]  den 
hydraulischen  Cylindcrn'c  verbunden. 


Kl.  49f,  Nr.  133  39*,  vom  10.  September  1901. 
Thomas  Fitch  Rowland  in  Manhattan  (V.  St.  A.). 
Maschine  zum  Schweifeen  von  lAnge-  und  Quemähten 
an  Culindern. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  682640 
(vergl.  „SUhl  und  Eisen"  1902  S.  1255). 


Kl.  81c,  Nr.  1889%,  vom  27.  August  1901. 
Fredorich  Baldt  sen.  in  ehester  (V.  St.  A.). 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Ketten  durch  Güls. 

■  In  die  Ponumasse  werden  der  fertigen  Kette 
entsprechende  aneinander  hängende  Modelle  aus  einer 
leicht  ausschmelzbaren  Masse  (Harz,  Wachs  oder  dergl.) 
so  eingeformt,  dafs  sie  sich  nicht  berühren.  Dann 
wird  jedes  der  aus  Wachs  oder  dergl.  bestehenden 
Kettenglieder  mit  einem  Eingufs  versehen,  das  Wicht- 
modell'durch  Erhitzen  der  Form  ausgeschmolzen  und 
schliefslich  die  Form  mit  Metall  ausgegossen. 

Da«  Verfahren  ähnelt  dem  bei  der  Herstellung- 
von  Kunst-  und  Glockengufs  üblichen. 


Kl.  10b,  Nr.  138585,  vom  20.  März  1900.  Edmond 
Castellazzo  in  Paris.  Vorrichtung  zum  Verarbeiten 
von  brikettirungegut  unter  Abschlufs  der  Luft. 

Das  Briketti'rgnt,  Brennstoff  und  Bindemittel,  werden 
in  einem  geschlossenen,  zwei  Abtheilungen  enthaltenden 
Behälter  zunächst  mit  Dampf,  dann  mit  trockener  Hitze 
behandelt,  wodurch  ein  Entweichen  von  werthvollen 
gasförmigen  BesUndtheilen  des  Bindemittels  verhütet 
wird.  Der  obere  Behälter  c  besitzt  einen  durch  Kolben 


gesteuerten,  den  Fülltrichter  f  abschließenden  Schieber  «, 
einen  Dampfeinlafs  t  und  Auslafs  u,  beide  zeitweilig 
durch  die  Bich  drehende  Welle  /  geöffnet  Der  zweite 
Behälter  a  liegt  unter  dem  vorbeschriebenen,  gegen 
den  er  durch  Schieber  r  abgeschlossen  werden  kann. 
Fr  ist  mit  einem  beheizbaren  Mantel  b  umgeben,  be- 
sitzt eine  verschliefsbare  Austrittsöffnung  z  und  zur 
Beobachtung  der  Höhe  seines  Inhaltes  ein  Schauglas  », 
das  durch  die  Darapfdüse  o  gereinigt  werden  kann. 
Durch  beide  Behälter  ist  eine  centrale  Welle  g  mit 
Mischflügeln  i  h  geführt. 


Kl.  50c,  Nr.  138930.  vom  16.  April  1901.  Julian 
Kakowski  in  Warschau  (Rufsland).  Mehrfacher 
Kollergang  mit  stuf enteeieer  Zerkleinerung  des  Mahlgutes. 

Der  Kollergang  be- 
sitzt mehrere  Läufer,  die 
in  verschiedenen  Ab- 
ständen vom  Centruin 
der  Mahlbahn  angeord- 
net sind,  and  zwar  in 
der  Weise,  dafs  der 
schwerste  Läufer  a  die 
schmälste  Mahlfläche  hat 
und  das  grobe  Gut  durch 
g  zunächst  zugeführt  er- 
hält, und  dafs  die  folgen- 
den Lauter  bc,  denen  das 
Gut  in  immer  grösserer 
Zerkleinerung  zugeführt  wird,  zwar  im  Durchmesser 
kleiner,  aber  in  der  Mahlfläche  «Uta  .breiter  werden. 
Bei  dieser  Anordnung  ist  das  Gewicht  der  Läufer  der 
üröfse  des  Mahlgutes  und  die  verschiedene  Gröfae  der 
Mahlflächen  dem  stets  zunehmenden  Volumen  desselben 
angepafst   

Kl.  7f,  Nr.  138860,  vom  23.  März  1901.  Bern- 
hard Schulte  in  Gevelsberg  i.  W.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Hufeisenstollen. 
~Z  Mittels  zweier  mit  entsprechendem  Kaliber 
Walzen  werden  aus  einem  wann 
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SaW  Hufeiaenstollen  hergestellt,  welche  abwechselnd 
icit  den  Bolzen  c  und  den  Schneiden  e  zusammen- 
hingen, auf  denen  die  durch  den  Walzdruck  entstandene 


kirt«  iafsere  Schicht  bis  zur  Spitze  reicht.  Um  diese 
raf  den  Schneiden  nicht  zn  beschädigen,  werden  die 
Stollen  dort  durch  ein  quetschendes  Werkzeug  getrennt. 

der  Bolzen  c  kann  in  beliebiger  Weise 


DM  Zertheilen 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Sr.  «88  18«.  Michael  J.  Lynn  und  John 
T.  Foley  in  Cedartown,  Georgia,  V.  St  A. 
Verrichtung  zum  heinigen  von  Roheisen. 

a  ist  die  Abstichrinne  des  Hochofens  b,  c  Formen 
beliebiger  Art.  Dazwischen  ist  auf  einer  Kreisspur  d 
im  Reinigungsgefafs  e  gelagert,  welches  bei  f  in  Um- 


drehung versetzt  wird  und  mit  einer  basischen  Aus- 
kleidung g,  Windzuflihrungsvorrichtung  h  und  Ab- 
itich  »  versehen  ist.  Das  (iefäfs  fafst  einen  Abstich, 
der  Wind  wird  angestellt,  das  Eisen  eingelassen  und 
dsi  Gefafs  in  wechselnder  Richtung  in  Umdrehung 
Dabei  befördern  die  Rührer  k  die  Durch- 


Nr.  687Ö12.  Cleland  Davis,  United  States 
^»v  v.  Verfahren  zum  Zementieren  ton  Stahlplatten  u.  dal. 

Die  Zementation  der  Panzerplatte  a  geschieht, 
indem  dieselbe  isoliert  gelagert  und  ihr  Kohlenelek- 
troden c  gegenübergestellt  werden.  Verbindet  man 
die  Platte  und  die  Kohlenstäbe  c  durch  einen  Strom- 


kreis, so  werden  zwischen  beiden  Lichtbögen  übergeben, 
welche  die  von  ihnen  bestrichenen  Stellen  der  Pfatten- 
obtrflache  erhitzen,  nötigenfalls  bis  zur  Schmelz- 
temperatur und  die  vom  Lichtbogen  mitgeführte  Kohle 
tief  in  die  Platte  eindringen  machen.    Die  Luft  ist 


durch  das  Gehäuse  tl  fern  gehalten.  Die  Brause  b 
kühlt  die  noch  nicht  und  die  eben  zementierten  Teile 
der  Platten.  Man  kann  auch  vorteilhaft  die  zu 
zementierende  Fläche  vor  der  beschriebenen  Behandlung 
mit  Kohlenpulver  oder  Gries  bedecken.  Der  Lichtbogen 
durchschreitet  diese  Schicht.  Schieneuköpfe  u.  s.  w. 
können  nach  dem  Verfahren  natürlich  ebenso  gekohlt 
werden. 

Sr.  «8S450.  James  T.  Wagner  in  Apollo,  Pa. 
Vorrichtung  zum  Entfernen  ron  Glähspan  beim 
Hleehwahen. 

Hinter  den  Walzen  a  b  sind  zwei  Querstangen  c  d 
angeordnet,  welche  an  den  einander  zugekehrten  Kanten 
mit  Borsten  aus  starkem  Stuhldraht  besetzt  sind.  Von 
der  unteren  Bürste,  welche 
auf  der  Querstange  f  mit 
hakenartigen  Lagern  ruht, 
gehen  Führungsnrme  (/nach 
der  Leitwalze  h.  Das  zwi- 
schen den  Walzen  a  b  aus- 
tretende Blech  wird  unter 
leichter  Krümmung  nach 
oben  von  den  Bürsten  be- 
arbeitet und  dadurch  der 
Glühspan  entfernt. 


Nr.  «86 551.  Albert  Simon  in  Bordeaux. 
Elektrischer  Schmelzofen. 

Der  Ofen  dient  zur  Reduktion  von  Eisen,  Mangan, 
Ferromangan  oder  dergl.  aus  deren  Oxyden  und  zwar 
in  der  Weise,  dafs  diese  Oxyde  in  geschmolzenem 
Fluorcalcium  gelöst  werden,  a  und  b  sind  die  beiden 
Elektroden  aus  Kohle.  Auf  der  unteren  sind  Kohlen- 
z wischenstücke  o  vorgesehen,  welche  zur  Einleitung 
des  Stromdurchgangs  dienen.  Der  Ofenherd  c  wird 
zunächst  mit  gekörntem  Ferromangan  beschickt,  bis 


die  Elektrode  b  darin  eingebettet  ist.  Nachdem  die 
Elektrode  a  mit  den  Zwischenstücken  olin  Berührung 
gebracht  worden  ist,  wird  durch  die  Ocnnungen  d  ein 
Gemisch  von  Flufsspat,  Kohle  und  den  zu  reduzierenden 
Oxyden  eingetragen,  welche  nach  Einschaltung  des 
Stromes  in  der  Nähe  der  Zwischenstücke  e  zu  schmelzen 
beginnen.  Die  schmelzende  Masse  stellt  allmählich 
ein  feuerflüssigss  Bad  her,  in  welchem  die  Abscheidune 
des  Metalles  aus  dem  im  Fluorcalcium  gelösten  Oxyd 
durch  Elektrolvse  an  der  Kathode  erfolgt.  Das  ge- 
schmolzene Metall  sammelt  sich  am  Boden  des  Herdes 
an  und  wird  in  bekannter  Weise  abgestochen. 


s 
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Einfuhr 
1.  Januar  bis  30.  November 

Ausfuhr 
1.  Januar  bit  30.  November 

1901 

1902 

1901 

1803 

Erae: 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Converterschlacken 
Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 
Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphalmehl) 

t 

4  178931 
676  137 
82069 

t 

3  706  597 
775  052 
98  272 

« 

2  194  388 
26  052 
193  206 

t 

2615  070 
21  182 
155619 

Roheisen,  Abfalle  und  Halbfabrikate: 

Brucheisen  und  Eisenabfalle  

24-909 
256  268 
1  U>.', 

30  062 
137  465 

«  OO  1 

1  rUl 

126  249 
131050 
lr>8  610 

159  613 
310  415 
r>oa  oiio 

Hoheiten,  Abfälle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

282  630 

168  858 

415  669 

1028  913 

Fabrikate  wie  Faconeisen,  Schienen,  Bleche 
u.  8.  w. : 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 
Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  elc  

50« 
17 
115 
473 

30  480 
2  025 
2  269 
9  179 
5906 
1  126 

170 
19 
7 

129 

22  818 

1  o-lo 
1  501 
15051 
5445 
1  038 

318418 
31018 
5894 
161  575 

296  616 
2a  I  7oU 
7  294 
144 
141  443 
84SH 

352  799 
40953 
4715 
319  005 

329  166 

jlin  ADO 

9  427 

139 
137  857 
78  381 

Fac.oneisen,  Schienen,  Bleche  u.  s.  w.  im  ganzen 

42  094 

47  723 

1  278  976 

1  521  525 

fianz  grobe  Eisenwaren: 

Brücken  und  Bruckenbestandteile  

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

Eisenbahnachsen,  Räder  etc  

Kanonenrohre   

UrnKn  V 1  u  an  vk  a  t* o  ti  • 

19  565 
647 
1313 
468 
171 
83 
840 
5 

11525 

8  786 
547 
1  386 
64 
136 
76 
579 
5 

9917 

25465 
4  522 

2  108 
7  867 

3  628 
2  336 

45  747 
249 
43876 

29  446 

5009 
848 

o  WO 

2  882 
2  221 
44  447 

567 
50606 

wrui>r  Llit^lln Kreil  • 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  geflrn.,  verzinkt  etc. 
Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

,      abgeschliffen,  gefirnifst,  verzinkt  .... 
Maschinen-,  Papier-  und  Wiegemesser'  

Schweren  und  andere  Schneidewerkzeuge1  .... 
Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 
Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearl»eitet  .  . 

10749 

174 
391 
3  979 
258 
1 

152 
297 
0 
61 
64 
251 

7  234 

173 
343 
3  900 
201 
1 

160 
267 

0 
25 

0 
254 

98560 

16  896 
52  748 

2585 
92 
51241 

7 

3  377 

111439 

19058 
63  257 

2  510 
437 
51  033 
267 

4  119 

Feine  Elsen  waren: 

Waren  aus  schmiedbarem  Eisen  

Fahrräder  aus  sebmiedb.  Eisen  ohne  «Verbindung 
mit    Antriebsmaschinell;    Fahrradteile  aufser 
Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 
mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

607 
1  476 
1524 

238 
4 

606 
1  372 
1361 

218 
16 

7  231 
17  115 

5  263 

1  682 
15 

7  310 
17  730 
5  470 

2213 
8 

'  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schiieidewerkzeugen,  feine,  aufser  chuurg.  Instrumenten*. 
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Einfuhr 
1.  Januar  bis  90.  November 

A.iiMi*!ihi* 
1.  Januar  bis  30.  November 

1901 

1902 

1901 

1902 

Fortsetzung. 

1 

• 

t 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

85 

81 

5  61* 

5  709 

85 

103 

35 

52 

90 

5 

391 

261 

123 

133 

105 

140 

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln.  Nahmaschinennadeln  . 

8 

1  01U 

1  165 

10*  1 

102 

35 

41 

29 

45 

536 

ÖM2 

Eisenwaren  im  ganzen  .  . 
Manch  Inen : 

Lokomotiven,  l«okomobilen  

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 
i*        nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 
geleisen: Personenwagen  

Desgl.,  andere  

Dampfkessel  mit  Röhren  

ohne  .   

.Nähmaschinen  mit  Gestell,  aberwieg,  aus  Uufseisen 
DesgL  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

Andere  Hasch  Inen  und  Maschinenteile! 

landwirtschaftliche  Maschinen   

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen)      .  . 

Müllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

fcumwolUpinii  Maschinell  ...   

Weberei-Maschinen  

Dampfmaschinen  

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papiertabrikation  . 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  ..... 

Pumpen  

Ventilatoren  für  Fabrikbetrieh  

Geblasemaschinen   

Walimaschinen  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

toi»  Metallen  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

Maschinen,  überwiegend  au*  Holz  

GtifeetseH  

schmiedbarem  Eisen  . 
ander,  unedl.  Metallen 


- 

- 


Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen 
Kratzen  und  Kratzenbeschläge  


Andere  Fabrikate: 

Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-Seeschiff«.  aus^rjKunuivn  die  von  Holz 
segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Schiffe  für  die  BinnensctnflV.ii  t,  ausgenommen 
die  von  Holz  


55  384 


2  135 

«9 

219 

28 
113 
74 

3  155 

30 


24  364 
116 
619 

2  085 
7  471 

3  535 

2  596 
194 

I  639 
3()3 
105 
45* 
605 
81 
1  150 
1  533 
61 

323 
834 
10  829 

3  218 
45  135 
10  146 

296 


38  <  m 


I  8*0 
137 

397 
37 
159 
«7 
4  925 


17  489 
»1 
71* 

1  3*0 

5  085 
3  192 

2  199 
141 

1  725 
195 
124 
1  0*7 
582 
74 
152 
3i2 
IS 

156 
960 

6  569 

3  U5C 
31  767 

7  130 
498 


64  618 
1*3 


541 
202 
15 

6 


95 


ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrumente 
und  Apparate  t 


4S::  659 


48  018 
94 


206 
235 
13 
6 

144 


341  653 


39»  281 


19  196 

796 

355 
75 
3  095 
2  022 
6  999 


II  1*8 
I  921» 
5  435 

11541 

5  343 

6  363 
15  101 

4637 

7  646 
1  119 
1  859 

523 
4  960 

280 

400 
4  037 

176 

876 
3  449 
NO  163 

/  061 
131  572 
33  4X7 


199  493 

335 


13  405 
1*1 
18 
-2 

70 


439  195 


18  209 
723 

484 

138 
4  56* 
2512 

7< 


12  223 

2  673 

6  399 
12  170 

3  879 

7  790 
19  82* 

6  129 
18871 

1  626 

2  562 
2  2.45 

4  738 
447 

1  114 

5  003 
335 

l  553 
12  394 
44  793 

/  532 
128  578 
35  690 
966 


400  689 
337 


14071 
107 
6 


74 


2  361  548 


3  238  230 


I  I.ji 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  der  Montan-,  Eisen-  und 
Maschinen-Industriellen  in  Österreich. 


Ministerpräsident  Dr.  v.  Koerber  hat  am  8.  d.  M. 
an  das  Präsidium  de»  Vereits  der  Montan-,  Eisen-  und 
Maschinenindustriellcn  als  Antwort  auf  die  Denkschrift 
des  Vereins*  eiu  Schreiben  gerichtet.,  welches  die  von 
der  Regierung  zu  ergreifenden  Mafsregeln  erläutert, 
um  der  bedrängten  eisenverarbeitenden  Industrie  er- 
höhte und  konstante  Beschäftigung  für  mehrere  Jahre 
hinaus  zu  sichern.    In  seinem  Schreiben  über  diese 

staatliche  Hilfsaktion  fflr  die  Osterreichische 
Eisenindustrie 

betont  der  Ministerpräsident,  dafs  er  in  der  Staatshilfe,  so 
hoch  anch  ihre  Bedeutung  zu  veranschlagen  sei,  nicht  das 
alleinige  Heil  für  die  Industrie  erblicken  könne.  Zumal 
dann  nicht,  wenn  diese  Hilfe  in  einem  die  Ordnung 
des  Staatshaushaltes  und  den  Staatskredit  gefährdenden 
Unifange  angestrebt  werden  sollte.  Es  wäre  eine  Unter- 
schätzung der  betreffenden  Industriezweige,  wenn  man 
den  Bestand  derselben  als  ausschließlich  von  staat- 
lichen Bostellungen  abhängig  ansehen  würde.  Die  Über- 
windung des  toten  Punktes  könnte  nur  von  dem  ver- 
ständnisvollen Zusammenwirken  aller  beteiligten  Kräfte 
erhofft  werden.  Nicht  zum  mindesten  dürfe  daher  auch 
die  Regierung  an  jene  mächtigen,  aus  der  Vereinigung 
gleichartiger  Produzenten  hervorgegangener  Verbände, 
welche  in  der  Eisenindustrie  und  in  einigen  damit 
zusammenhängenden  Industriezweigen  eine  führende 
Stelle  einnehmen,  den  Appell  richten,  ihrerseits  durch 
eine  im  erhöhten  Grade  kluge  und  mnfsvolle  Preis- 
politik zur  erweiterten  Heranziehung  des  Konsunis  die 
Hand  zu  bieten.  Ein  derartiges  Vorgehen  würde 
zweifellos  dazu  beitragen,  die  gegen  die  jetzt  übliche 
Organisation  der  Produzenten  rege  gewordenen  Be- 
denken abzuschwächen  und  die  Überwindung  der  be- 
klagten Geschäftsstockung  zu  erleichtern. 

Den  breitesten  Raum  in  den  „Erläuterungen" 
nehmen. jene  Ausführungen  ein,  in  welchen  die  Re- 

fierung  die  Beschaffenheit  und  den  Ifmfang  der 
lafsnahmen  schildert,  die  sie  zu  ergreifen  gedenkt, 
um  der  bedrängten  eisenverarbeitenden  Industrie  ei  höhte 
und  konstante  Beschäftig nng  für  mehrere  Jahre  hinaus 
zu  sichern.  Aus  den  bezüglichen  Aufstellungen  ist 
zu  ersehen,  dafs  die  Stuatscisenbahnverwaltung  allein 
der  Eisenindustrie  in  den  Jahren  1903  und  1905  Be- 

•  „Stahl  und  Eisen-  1903  Heft  1  S.  73  ff. 


Stellungen  im  Werte  von  rund  80  Millionen  Kronen 
zuzuführen  beabsichtigt.  Von  diesen  Bestellungen, 
welche  in  den  Erläuterungen  nach  den  .Schlagworten 
„Staatscisenhahnbau",  „Bau  von  Lokalbahnen"  um! 
„Staatsbahnbetrieb"  geteilt  sind,  entfallen  auf: 

Krauen 

Eisernes  Oberhaumaterial  (Schienen, 

Laschen.  Platten  u.  s.  w.j    ....  31Ü0OO0O 

Fahrbetriebsmittel   25  92ti  000 

Brücken   11539  000 

Mechanische  Einrichtungen  und  llilfs- 

maschinen   ...  9234000 

Telegraph.  Einrichtungen  und  Signale     2ti39  000 

Zn  obigen  Aufwendungen  treten  noch 
hinzu  aus  dem  Bereiche  des  Handels- 
ministeriums für  Telegraphenbau- 
materialien   3 150000 

Für  Hafeneinrichtnug   750  000 

so  dafs  für  die  beiden  Ressorts  der  Eisenbahnen  und 
des  Handels  in  den  Jahren  1903  bis  1905  840iK)000  Kr. 
oder  28000000  Kr.  f.  d.  Jahr  zur  Verfügung  stehen. 
Lotzterc  Durehsehnittsziffer  erhöht  sich  durch  Bestel- 
lungen in  den  Bereichen  des  Ackerbauministeriums  und 
des  Ministeriums  des  Innern  für  das  Jahr  190:5  (für  1904 
und  1905  werden  für  diese  beiden  Ministerien  gegen- 
wärtig noch  keine  definitiven  Angaben  geliefert)  utn 
weitere  690000  Kr.  Besondere  Erwähnung  erheischt 
es,  dafs  in  die  obigen  Beträge  die  Aufwendungen  für 
den  Bau  der  Wasserstrafsen  —  weil  zur  Zeit  noch 
nicht  ziffermäfsig  bestimmbar  —  nicht  aufgenommen 
erscheinen,  wie  denn  auch  bei  der  vorangeführren 
Summe  zur  Beschaffung  von  Kabrbetriebsitiittcln  der  — 
gesetzlich  noch  nicht  bewilligte  —  Bedarf  für  die 
neuen  Alpenbahnen  nicht  berücksichtigt  ist 

Die  Kegicrnng  hat  ferner  die  Heranziehung  der 
Privatbahnen  und  einvernehmlich  mit  diesen  die  Auf* 
Stellung  eines  Programms  in  Aussiebt  genommen, 
mittels  dessen  der  Eisenindustrie  auf  einen  längeren 
Zeitraum  hinaus  —  etwa  drei  Jahre  —  die  wichtigst« 
Unterlage  für  eine  möglichst  ausgiebige  und  gleich - 
uiäfsige  Beschäftigung  geboten  werden  "soll. 

Wie  seitens  der  Regierunggleichzeitigmitgeteilt  wird 
ist  das  auf  diese  Aktion  abzielende  Einvernehmen  mit 
den  Privatbahnverwaltiingen  bereits  eingeleitet  und 
haben  schon  mehrere  einschlägige  Einzelverhandlungeu 
mit  einem  Ergebnisse  stattgefunden,  welches  zu  der 
Hoffnung  auf  einen  günstigen  Ausgang  berechtigt. 

<.<i«l*rr.-Ung.  MonUn-  und  Slcul] 
1903  Hr.  t.) 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umwälzungen  In  der  russischen  Eisenindustrie. 

Die  Lage  der  russischen  Eisenindustrie  ist  bereits 
seit  geraumer  Zeit  eine  recht  schwierige;  die  Preise 
sind  im  Sturmschritt  ständig  heruntergegangen  nnd 
haben  einen  Tiefstand  erreicht,  den  bis  vor  kurzer 
Zeit  niemand  erwarten  konnte.  Tatsächlich  sind  viel- 
fach Herstellungskosten  von  Roheisen  und  Stahl 
erreicht,  die  den  deutschen  und  englischen  nahezu 
gleich  sind.  Dafs  unter  solchen  Verhältnissen  neue 
Gesichtspunkte  auftreten,  die  insbesondere  auch  das 
Ausland  interessieren,  ist  selbstverständlich,  und  nehmen 
wir  daher  Gelegenheit,  einen  vor  kurzem  von  der  im 
Finanzministerium  herausgegebenen  .Ton).  Prom.  Gaz.« 


an  leitender  Stelle  veröffentlichten  Aufsatz  über  die 
gegenwärtige  Lage  der  russischen  Eisenindustrie  im 
Auszug  wiederzugeben,  da  er  ohne  Zweifel  die  Anf- 
fassung  der  massgebenden  Stelle  zum  Ausdruck  bringt. 

Es  wird  zunächst  ausgeführt,  dafs  der  Preis  für 
Roheisen  sich  gegenwärtig  auf  den  südrussischen  Hoeh- 
ofenwerken  auf  38  Kop.  für  das  Pud  stellt,  und  obwohl 
dieser  Satz  das  Ergebnis  des  scharfen  Wettbewerbs 
der  südrussischeu  Eisenwerke  ist,  so  hat  er  doch  keines- 
wegs den  Charakter  eines  vorübergehenden  Tiefstandes. 
Es  sind  in  letzter  Zeit  grofse  Abschlüsse  mit  Lieferungs- 
fristen bis  zu  drei  Jahren  zu  diesem  Preis  zustande 
gekommen,  und  alles  weist  darauf  hin,  dafs  Rufsland 
dauernd   in   der   Lage  ist,  Roheisen  zum  Preise  vou 
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ehr»  3n  Kop.  zu  liefern.*  Dieser  Preis  ist  aber  er- 
heblich niedriger,  als  die  entsprechenden  Preise  im 
Ax-lanJ.  In  Westfalen  gilt  z.  B.  Tbomasroheisen 
iLi  Kop.  f.  d.  Pud  (57  .U  die  Tonne),  in  Glasgow 
41  Kop..  in  Pittsburir  70  Kop.  (alles  unter  entsprechender 
Umrechnung).  Gau*  ähnlich  liegen  die  Verhältnisse 
in  Bezug  auf  Sorten-  (Fasson-)  Eisen,  das  sich  in  Siiil- 
rjfsltnd  aof  etwa  l  Kübel  f.  d.  Pud  stellt,  dagegen 
in  Westfalen  auf  88  Kop.,  in  Kugland  auf  08  Kop., 
ia  Pitt*burg  auf  113  Kop.  Somit  sind  die  Er/cuguiigs- 
kostro  nur  in  Deutschland  etwas  niedriger;  in  England 
sind  sie  ungefähr  ebenso  hoch  und  in  Amerika  höher 
als  ia  Rufsland.  Daraus  sehe  man,  so  heifst  es  weiter, 
dafs  das  in  Kufsland  angenommene  Schutzzoll-System 
bereits  seine  volle  Wirkung  getan  habe.  Ks  ist  eine 
erhebliche  Verbilligung  des  Eisens  eingetreten,  denn 
noch  vor  drei  Jahren,  im  Herbst  1899,  war  Roheisen 
nicht  unter  70  Kop.  f.  d.  Pud  zu  haben,  so  dafs 
steh  inzwischen  eine  Preisermiifsigung  um  etwa  45 ''/o 
vollzogen  hat.  Trotz  der^  noch  immer  laut  werdenden 
Klagen  der  Vertreter  der  südrussischen  Eisenindustrie 
nehren  sich  die  Anzeichen,  dafs  sich  die  dortigen 
Werke  allmählich  der  veränderten  Preislage  angepafst 
hatanund,  sofern  sie  nur  nicht  von  vornherein  finanziell 
nWlnstet  waren,  auch  bei  den  gegenwärtigen  Preisen 
mit  Nutzen  arbeiten  können.  Die  Abrechnungen  für 
das  letzte  Jahr  lassen  fast  durchweg  bessere  Ergebnisse 
als  für  «las  Vorjahr  erkenuen,  wenn  dieselben  auch 
an  und  für  sich  noch  nicht  sehr  günstig  sind.  Die 
weitere  Besserung  der  Lage  werde  hiernach  wesentlich 
von  der  Gestaltung  der  Absatzverhältnisse  abhängen, 
nnd  in  dieser  Hinsiebt  müsse  darauf  hingewiesen 
werden,  dafs  sich  die  südrussischen  Eisenwerke  jetzt 
ni>ht  mehr  an  dem  iunern  Markt  genügen  lassen 
kuunen,  sondern  auch  an  die  ausländischen  Märkte 
herantreten  müssen.  Die  südmssische  Eisenindustrie 
iau[ä  Ansfuhrindustrie  werden!  Das  ist  gegenwärtig 
kein  frommer  Wunsch  mehr,  sondern  die  oben- 
geschilderten  Preisverhältnisse  bieten  dazu  vollauf  die 
Möglichkeit.  Bisher  ist  der  Versuch  der  Ausfuhr  ins 
Aadand  nur  in  Bezug  auf  Roheisen  gemacht  worden, 
und  zwar  mit  sehr  ungünstigem  Erfolg.  Obgleich  sich 
das  russische  Roheisen  dem  Preise  nach  in  England 
als  durchaus  wettbewerbsfähig  erwies,  so  wurde  der 
Liefertingsvertrag  im  übrigen  doch  so  schlecht  aus- 
geführt, dafs  die  Engländer  zunächst  von  weiteren 
»reschälten  mit  Rufsland  abgeschreckt  wurden.  Trotzdem 
liefen  die  Verhältnisse,  namentlich  auch  für  die  Aus- 
fuhr nach  den  Vereinigten  Staaten,  noch  immer  sehr 

f instig.  Bei  12  Kop.  Einfuhr/oll  und  13  bis  15  Kop. 
rarht  von  Mariupol  bis  Philadelphia  würde  das 
rassische  Roheisen  f.  o.  b.  Mariupol  43  bis  45  Kop. 
«rloien,  was  hei  dem  Satz  von  38  Kop.  am  Hochofen 
einen  guten  Nutzen  übrig  läfst.  Von  dieser  günstigen 
(ielevvnheit  haben  die  russischen  Erzeuger  bisher  noch 
gar  keinen  Gebrauch  gemacht.  Um  auch  Sorteneisen 
ausführen  zn  können,  müfste  dieser  Preis  allerdings 
iwh  heruntergehen,  denn  er  beträgt  in  Kufsland  noch 
immer  das  2'  ,i-  bis  3  fache  des  Roheisenpreises,  während 
er  im  Ausland  nur  das  1  '/j-  bis  2  lache  ausmacht. 
Jedenfalls  ist  die  Möglichkeit  zur  Ausfuhr  in  aus- 
rechendem Mafse  geboten  und  die  russischen  Eisen- 
indnstriellen  treten  jetzt  allen  Ernstes  an  diese  Frage 
heran.  Nur  auf  diesem  Wege  wird  sich  die  herrschende 

*  Nach  unserer  Unterrichtung  ist  südrussisehes 
Wfsereiroheisen  Nr.  1,  Grobkorn,  zu  30  Kop.  d.  s. 
4*  f.  d.  Tonne  verkauft  worden  und  wird  behauptet, 
dafs  die  Selbstkosten  auf  einigen  Werken  noch  um 
einige  Kopeken  niedriger  lägen.  Konstruktionseisen 
g?g<*n  scharfe  Abnahmebedingungen  ist  zu  1  Rubel 
1)  Kop..  d.  s.  etwa  150  f.  d.  Tonne,  Trägereisen 
zu  S>  Kop.  verkauft  worden.  Kerromangan  und  Ferro- 
«ilicinm  werden  an  mehreren  Stellen  zu  sehr  billigen 
IVisen  hergestellt.  l)ie  Hedaktiun, 


Krisis  dauernd  beseitigen  lassen,  indem  dann  zeitweilige 
Einschränkungen  des  inuern  Verbrauchs  durch  verstärkte 
Ausfuhr  ausgeglichen  werden  können,  wie  das  ja  auch 
in  Deutschland,  England  und  den  Vereinigten  Staaten 
mehrfach  geschehen  ist  und  noch  geschieht. 

Der  Außenhandel  der  Eisenindustrie 

Grofsbrltannlens  In  den  Jahren  1901  und  1902. 

Nach  amtlichen  Nach  Weisungen  betrug  die  Ein- 
fuhr von: 


Eisenerz  

Roheisen  

Stab-  u.  Winkeleisen  u.  s.  w.  . 

Rohstabi  

Trägern  und  dergl  

Eisenbahnschienen  

Radreifen  und  Achsen.  .  .  . 
Sonst.  Eisen-  u.  Suhlfabrikate 


Insgesamt .  .  . 

im  Werte  von  

dazu  Einfuhr  von 

Lokomotiven  

landwirtsch.  Dampfmaschinen 
anderen  Dampfmaschinen  .  . 
sonst,  landwirtsch.  Maschinen 

Nähmaschinen  .  

ßergwerksmaschiuen    .  .  .  , 

Textilmaschinen  

sonstigen  Maschinen    .  . 


Wert  der  gesamten  Maschinen- 
einfuhr  


im  Jabre 
1001  1902 


54«  845 
198  500 

98  101 
182  884 
122  085 

54  930 
2  475 
204  048 


6  440  372 
227  338 
172  915 
281  018 
127  209 
47  901 
2  134 
229  835 


923  623   1  088705 

£  r 
7  501734  7  307  751 


62  019 
4  625 
421  757 
308  812 
350  502 
45  993 
112  495 
2  596  200 


15  501 
0  010 
479  027 
396  755 
378  268 
27  198 
119  223 
3  838  088 


8  903  029  4  700  051 


Die  Ausfuhr  betrug  in 


Roheisen  

Stab-  und  Winkeleisen    .  .  . 

Eisenbahnmaterial  

Draht   

Bandeisen  

Feinbleche  u.  Kesselbleche  . 

Panzerplatten   

Verzinkten  Blechen  

Weifsblech  

Gufs-  und  Schmiedestücke  .  . 

Alteisen  

Rohstahl  

Sehwarzblech  zum  Verzinnen 
Eisenwaren  


839  182 
118  073 
572  721 
47  819 
39  254 
35  15* 
740 
250  285 
271  320 
321  371 
85  190 
213  815 
51  395 
51  851 


1  102  835 
125  447 
717  021 
55  017 
40  996 
41888 
056 
331  272 
311  !>86 
341  008 
103  081 
301  331 
57  443 
48  524 


Summa  .  . 


im  Werte  von  

dazu  Ausfuhr  von 

Lokomotiven  

landwirtsch.  Dampfmaschinen 
anderen  Dampfmaschinen  .  . 
sonst,  landwirtsch.  Maschinen 

Nähmaschinen  

Bergwerksmaschinen    .  .  .  . 

Textilmaschinen  

sonstigen  Maschinen    .  .  .  . 


2  897  719  3  579  104 
25  282  080  29  22 1  799 


I 


1911  340 

020  908 
1  725  027 

732  948 
1  551  981 

509  249 
4  725  87« 


2  284  094 
633  971 

1  »59  048 
814  831 

1  839  373 
549  742 

4  509  !KJ2 


6  034  353,  0  200  101 


Wert  der  gesamten  Maschinen- 
ausfuhr   


17  812  344  18  751  S12 
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Hiernach  hat  die  Einfuhr  von  Eisen  und  Stahl 
(ohne  Maschinen)  gegen  das  Jahr  1901  um  165082  tons 
oder  17,8  7«  und  die  Ausfuhr  um  681385  tons  oder 
23,2  •/•  zugenommen,  es  steht  somit  der  nicht  un- 
wesentlichen Zunahme  der  Kiseneinfuhr  eine  noch 
bedeutendere  Steigerung  der  Ausfuhr  gegenüber. 

Auf  die  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  ent- 
fallen von  der  Ausfuhr  des  letzten  Jahres  G09  768  tons 
=  18,7 "/»  gegen  14«?  815  tons  —  5*'«  im  Jahre  1901; 
fast  die  Hälfte  der  gesamten  Koheisenausfnhr,  näm- 
lich 504252  tons,  ging  nach  den  Ver.  Staaten,  die  im 
Jahre  1901  nur  44  282  tons  Roheisen  von  Kngland 
bezogen.  Nach  Deutschland,  das  im  Jahre  1900  noch 
459900  tons  Roheisen  von  Kngland  bezog,  wurden  im 
Jahre  1902  nur  noch  111223  tons  verschifft  und  auch 
nach  Rufsland.  Holland,  Belgien  und  Frankreich  sind 
die  Verschiffungen  englischen  Roheisens  »ehr  stark 
zurückgegangen. 

Von  der  Eiseneinfuhr  kamen  wenigstens  *4  der 
Gesamtmengen  aus  Deutschland;  allein  an  Roheisen, 
Stab-  nnd  Winkeleisen  und  Rohstahl  bezifferte  sich 
die  Einfuhr  aus  Deutsehland  auf  annähernd  700000  tons, 
während  die  Einfuhr  ans  Schweden  und  namentlich 
die  aus  den  Ver.  Staaten  gegen  das  Vorjahr  ganz 
bedeutend  zurückgegangen  ist. 


Abermalig«  Mavhterweiterung  des  amerikanischen 
MUhltruHtn. 

Aus  New  York  kommt  die  Meldung,  dafs  es  dem 
Stehltrust  gelungen  sei,  auch  die  Union  Steel  Coin- 

Sany.  über  deren  Gründung  wir  im  letzten  Heft 
eite  78  berichteten,  um  den  Preis  von  45  Millionen 
Dollars  an  sich  za  bringen.  Ein  New  Yorker  Bericht 
der  „Zeit"  spricht  sich  über  den  neuen  Geschäfteerfolg 
und  die  Machtstellung  Pierpont  Morgans  wörtlich 
folgendermaßen  aus : 

„Die  Meldung  von  der  Fusion  der  erst  vor  wenigen 
Wochen  gegründeten  „Union  Steel  Company*  mit  dein 
Stahltrnst  kommt  überraschend.  Übrigens  ist  das  Gerücht 
für  den  Trust  ein  guter  Handel,  wohl  der  beste,  den 
die  an  die  Gewährung  enormer  Gründergewinne  ge- 
wöhnte Stahlcombine  je  gemucht  hat.  Der  Kaufpreis 
ist  merkwürdig  hillig  und  wird  gar  nicht  in  Barem 
geleistet,  sondern  die  „Union  Steel"  wird  45  Millionen 
Bonds  auf  ihre  Anlagen  aufnehmen,  für  die  der  Trust 
einen  öprozentigen  Ertrag  garantiert,  nachdem  die 
„Union  Steel"  dem  Trust  überdies  noch  ein  Betriebs- 
kapital von  10  Millionen  Dollars  zur  freien  Verfügung 
stellen  mufs.  Für  diese  5prozentige  Garantie  wird 
dem  Trust  wohl  ein  15pr«zcntiges  Erträgnis  in  den 
Schofs  fallen.  Wie  das  gekommen  ist  ?  Bei  wem  der 
Trust  sich  für  das  hübsche  Weihnachtsgeschenk  zu 
bedanken  hat?  Morgans  Machtstellung  hat  es  erreicht, 
das  heifst  Beine  Herrschaft  über  die  wichtigsten  Trunk 
Lines,  die  bedeutendsten  Warcntransportbahnen  der 
Vereinigten  Staaten,  wenigstens  im  Osten.  Diese 
Bahnen  sind  nämlich  die  eigentlichen  Herren,  und 
auch  die  Konkurrenten  des  Trusts  hängen  ungeachtet 
ihrer  sogenannten  „Unabhängigkeit"  von  ihnen  ah. 
Unabhängig  wären  diese  Gesellschaften  nur,  wenn  sie 
neben  ihren  Eisenerz-,  Kohlen-  und  Kalksteingruben, 
sowie  den  modernen  vollkommenen  Betriehen  auch 
noch  die  entsprechenden  Eisenbahnlinien  besafsen ! 
Die  gehören  aber  Morgan,  oder  hängen  wenigstens 
von  ihm  ab.  Die  Früchte  der  Politik  "Morgans  zeigen 
sich  immer  deutlicher.  Durch  seine  Kohlenbuhnen 
hat  er  zuerst  die  Hartkohlcngruben  gezwungen,  sich 
zu  ergeben,  durch  den  Druck  der  Trunkbannen  hat 
er  1900  die  grofsen  Eisen-  und  Stahlgesellsehaften 
zum  Ausverkauf  an  den  Stahltrust  verunlafst,  durch 
die  Wucht  der  den  Uherlandshandel  beherrschenden 
Trunk  Lines  wurden  die  englischen  Ozeandampfer- 
gesellschaften in  Keih   und  (Gied  geprefst,   uniT  die 


Macht  derselben  Gründe  zwang  die  deutschen  Dampfcr- 
gesellgchaften  (in  Deutschland  sagt  man  statt  „zwang": 
„veranlafst«**),  mit  dem  Nordatlantischen  Schiffahrts- 
ring ein  Übereinkommen  einzugehen,  das  ihre  Aktions- 
freiheit hei  aller  Unabhängigkeit  der  Flagge  und  der 
Administration  immerhin  beschränkt«.  Nunmehr  kommt 
die  zweite  Auflage  in  Eisen  und  Stahl :  die  wenigen 
'  unabhängigen  grofsen  Gesellschaften  des  Pitfsbnrger 
1  Bezirkes  sollen  nach  and  nach  zur  Übergabe  gezwungen 
und  dem  Stahltrust  angegliedert  werden.    Zuerst  karu 
i  die  „Union  Steel1'  daran   und   die  Übernahme  von 
Jones  <fc  Laughlin   nnd  der  Cambria  Steel  Company 
dürfte  nur  eine  Frage  der  Zeit,  vielleicht  der  nächsten 
Zeit,  sein.    Somit  wird  Morgan  bald  den  gesamten 
'  amerikanischen  Eisenmarkt  beherrschen  und  dies  im 
Vereine   mit  den  Bahnen  und  der  Nordatlantisehen 
I  Schiffahrt  eröffnet  eine  angenehme  Perspektive  auf  die 
i  nächsten  Stationen  der  angestrebten  Weltherrschaft. 
I  So  wächst  die  Macht  dieses  Mannes  in  unheimlicher 
I  Weise  an ;  er  geht  mitten  zwischen  dem  Staunen  und 
'  den  erbitterten  Protesten  seinen  Weg  zweckbewufst 
weiter.    Sollte  das  Riesenwerk  gelingen,  die  gesamte 
amerikanische   Eisen-    nnd   Stahlindustrie  innerhalb 
weniger  Jahre  zu  einem  festgefügten,  unerschütterlichen 
Monopol  zu  gestalten,  so  wäre  vielleicht  der  Beweis 
erbracht,  dafs  die  „Combine1*  das  industrielle  Gebilde 
der  Zukunft  ist." 


Die  Tätigkeit  der  Königlichen  technischen  Ver- 
snchsanstalten  im  Rechnungsjahr«  1901. 

Mechanisch -technische  Versuchsanstalt. 

Während  des  Rechnungsjahres  1901   waren  an 
:  der  Versuchsanstalt  neben  dem  Direktor  tätig:  4  Ab- 
teilungsvorsteher,  4  ständige  Mitarbeiter,  20  Assisteuten, 
L  24  technische  Hilfsarbeiter,  1  Bureauvorsteher,  1  Re- 
,  gistrator,  1  Materialienverwalter,  2  Kanzlisten,  5  Kanzlei- 
]  hilfsarbeiter,    1   Anstaltamcrhaniker,    1  Bureaudiener, 
20  Gehilfen,  Handwerker  und  Arbeiter,  ü  Laboratorien- 
burschen, 5  Gehilfen  und  Arbeiter  der  Werkstatt  der 
technischen  Hochschule,  zusammen  95  Personen. 

An  Hilfsmitteln  wurden  für  den  Betrieb  der  Ab- 
teilungen neu  beschafft:  1  Rechenmaschine,  1  Daner» 
I  versuebsmaschine  für  Zug-  und  Druckversuche  bei 
verschiedenen  Wärmegraden,  1  Wagemanometer  für 
I  Druck  bis  000  Atm.,  1  Manometer  bis  100  Atm^ 
1  elektrischer  Ventilator,  5  Betonformen  von  30  ein 
Seitenlänge,  12  Le  Chatelier- Nadelringe  nehst  Aufstell- 
vorrichtung für  die  Kontrolte  der  Raumbcständigkeit 
von  Bindemitteln,  1  Apparat  zur  6pez.  Gewichts- 
bestimmung  von  Zementen  (verbesserter  Erdmenger  — 
Mannschcr  Apparat),  1  Lahnratoriumszentrifuge  mit 
Schleuderröhrchen,  1  Barometer  mit  Thermometer, 
1  Windsichtapparat  (Bauart  Gurv-Lindner)  zur  Be- 
stimmung der  Körnung  in  feinen  Mehlen,  1  Stativ  für 
Mikrophotographie  mit  Nebenapparaten,  2  mikro- 
skopische Stative  Via  und  verschiedene  Objektive  und 
Okulare.  1  Sammlung  von  Teerfarbstoffen  der  Farb- 
werke Höchst.  I  kupferner  Dcstillutionsapparat  für 
Erdöl  mit  Einrichtung  zum  Überhitzen  des  Wasser- 
dampfes  und  Separatoren  für  Schmieröl,  2  Hygrometer, 
1  Chronoskop  für  Zahigkeitshestiinmungen,  2  Mano- 
meter für  Gasdruckmessung,  1  Schublehre,  1  Pyrometer 
(Thermoelement  -»-  Galvanometer),  1  Gasometer  aus 
Zinkblech,  1  Chronograph.  1  Normaltheriuometer, 
1  Grobregulier-  und  1  Feinregulierwiderstand  für  die 
elektrische  (Güheinrichtung. 

Was  die  Arbeiten  der  Anstalt  anlielangt,  so  erfuhr 
die  Inanspruchnahme  der  A  b  t  e  i  1  u  ng  für  Metall- 
prüfung  durch  Prüfungstintriige  auch  im  Rechnungs- 
jahre 1901  wieder  ein«  Steigerung  gegen  das  Vorjahr. 
Erledigt  wurden  insgesamt  5W0  Anträge  (357  im  Vor- 
jahre), von  denen  Ol  nnf  Behörden  und  325  auf  Private 
entfallen.    Diese  Antrage  umfassen  etwa  5<)0<l  Versuche 
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cid  iwtr  unter  anderem:  1570  Zugversuche  (190  mit  \ 
Suhl.  1392  mit  Eisen  und  Blechen,  4  mit  Kupfer, 
251  mit  Legierungen,  103  mit  Gufseisen,  44  mit  Draht- 
«ilen,  105  mit  Drähten,  128  mit  Ketten);  661  Druck- 
ood  Knickversuche  (102  mit  Legierungen,  106  mit 
«iafseisen.  24  mit  Kupfer) ;  129  Biegeversuche  (43  mit 
thifseisen,  11  mit  Legierungen,  9  mit  Rohcen,  9  mit 
Rohrtrigera,  1  mit  X- Trägern);  200  Stauch-  und 
Schlagbiegeversuche  (ihä  mit  Legierungen,  108  mit 
Gafsei«en) ;  102  Schlagzugversuche  mit  Ketten ;  69  Scher- 
versuche mit  Legierungen;  104  Versuche  auf  inneren 
Druck  (12  mit  Köhren,  23  mit  Gasflaschen);  61  Ver- 
drehongaversuche  rt>  mit  Wellen,  8  mit  kleinen  Stäben, 
öOmit  Drähten ) ;  519  Technologische  Probon  (4  Schmiede-, 
166  Bieg«-,  12  Loch-,  84  Ausbreite-,  212  Schlagbiege, 
proben,  41  Biegeproben  mit  Drähten);  ferner  11 
Maschinenprüfungen,  Reibungs versuche  mit  Metallen, 
Versuche  mit  Schwellenschrauben,  Dauerversuche  mit  , 
Drahtseilen  u.  s,  w. 

Von  den  erledigten  Untersuchungen  seien  hier 
folgende  erwähnt:  Eine  Anzahl  von  Prüfungsanträgen 
beiweckte  die  Ermittlung  der  Festigkeitseigenschatten 
von  wichen    Materialien,  die  auf  die  IMisseldorfer 
Aasstellung  gebracht  werden  sollten,  besonders  von 
verschiedenen  Sorten   (iufseisen  und   Bronzen.  Die 
Untersuchungen  erstreckten  sich  bei  ihnen  auf  Biege-, 
Zog-,  Druck-  und  Stauchversache  bei  Zimmerwärme, 
in  einem  Falle  auch  auf  Versuche  bei  höheren  Wärme- 
graden. —  Unter  den  Festigkeitsversuchen  mit  Ketten 
ist  eine  umfangreiche  Versuchsreihe  zu  nennen,  bei 
der  die  Unterschiede  in  der  Widerstandsfähigkeit  von 
Ketten  gleicher  Abmessungen  aus  Schweifs-  und  Flufs- 
fisen  gegen   stetig  wachsende  und  gegen  Btofsweise 
»irkende  Zugbelastung  sowohl  bei  Zimmerwärme  als 
•och  bei  —  15  bis  27ttC.  festgestellt  wurde.  —  Bei 
Versuchen  mit  Schwellenschrauben  als  Befestigungs- 
mittel  von  Eisenbahnschienen  sollte  die  Erhöhung  de» 
Widerstandes  der  Schwellenschrauben  gegen  Heraus- 
mfsen   und    seitliches  Verdrücken  durch   die  Ver- 
wendung von   Holzdübeln  nach  dem  Verfahren  von 
Cüllet  ermittelt  werden.  —  Dauerbiegeversuch*  mit 
Drahtseilen    zur    Ermittlung  des   Widerstandes  von 
Sailen    gleichen    Durchmessers,    aber  verschiedener 
Konstruktion  gegen  wiederholtes  Biegen  beim  Laufen 
aber  Scheiben  ergaben  bei  gleichem  Scheibendurch- 
messer  für  Seile  mit  geringerer  Drahtzahl  die  gröfsere 
Widerstandsfähigkeit.    Sie  zeigten  ferner,  dafs  die  Zahl 
der  Biegungen  bis  zum  Bruch  mit  wachsendem  Durch- 
messer der  Scheiben  in  stärkerem  Mafse  zunahm,  als 
die  Scheibendurchmesser.        Die  Untersuchung  über 
die  Reibungswiderstände  von  Lagermetallen  bei  ver- 
schiedenen Geschwindigkeiten,  wechselnden  Drucken 
«od  Schmierung  mit  Rübölen  wurden  fortgesetzt.  Die 
Reibungswerte  nahmen  für  alle  Lagermetalle  überein- 
stimmend mit  wachsendem  Druck  ab.    Für  Belastungen 
zwischen  6  und  50  kg/qcm,  bezogen  auf  die  Projektion 
der  Lagerfläche,  schwankten  sie  bei  den  verschiedenen 
Metallen  zwischen  0,013  und  0,08  bei  dem  kleinsten 
und  zwische  n  0,01  und  0,003  bei  dem  gröfsten  Druck.  — 
Die  Versuche  auf  inneren  Druck  erstreckten  sich  auf 
die  Prüfung    von  Gasflaschen,  Verbrennungsbomben, 
(tammisch läuchen,   Ventilen  aus    Rotgufs,  Gufseisen 
nnd  getempertem  Stahlgufs,  ferner  auf  die  Prüfung 
etoes  ganzen  Parapenventil-Kastens.  —  Die  im  Betriebe 
der  elektrischen  Bahn  vorgekommenen  Drahtbrüche 
U»beu  wiederholt  Veranlassung  zu  Versuchen,  welche 
die  Ergründung  der  Ursache  für  die  eingetretenen 
Drahtbrüche  imd  die  Ermittlung  der  durch  den  Betrieb 
verursachten  Änderung  in  den  Festigkeiteeigenschaften 
der  Drahte  bezweckten.    Sie  führten  zu  dem  Ergebnis, 
dafg  die  Drähte,  da  wo  sie  gelötet  waren,  geringere 
Widerstandsfähigkeit  gegen  Biegen,  besonders  au  ein- 
gekerbten  Proben,   zeigten,  als    der    nicht  gelötete 
Draht.    —   Die   Prüfung  ganzer  Baukonstruktionen 
««treckte  sich  auf  Knickversuche  an  gemauerten  Säulen 


mit  und  ohne  Eiseneinlagen,  auf  Treppen  und  einzelne 
Treppenstufen,  ferner  auf  Deckenplatten,  die  zum  \  er- 
such mit  verschiedenen  Stützweiten  in  der  Anstalt  zu- 
sammengebaut wurden. 

An  Maschinen;  Apparaten  und  Kontrollstäben  wurden 
untersucht :  7  Festigkeitsprobiermaschinen.  3  Olprobier- 
maschinen,  1  Maschine  zum  Pressen  von  Zementplatten 
auf  ihre  Kraftleistung,  3  Spiegclapparate  Bauart  Martens 
und  9  Kontrollstäbe  für  Zug-  und  1  Kontrollzyhnder 
für  Druckbelastungen  zur  Kontrolle  der  Richtigkeit 
von  Festigkeitsprobiennaschinen. 

Mit  Rücksicht  auf  die  wiederholten  Anfragen  nach 
Abgabe  solcher  Stäbe  weist  der  Jahresbericht  darauf 
hin,  dafs  die  Stäbe  von  Fall  zn  Fall  für  die  zu 
prüfende  Maschine  besonders  gefertigt  werden  müssen, 
und  dafs  es  sich  daher  zur  Beschleunigung  der  Abgabe 
solcher  Stäbe  empfiehlt  der  Anfrage  zugleich  Maß- 
zeichnungen beizufügen,  aus  denen  die  Form  und  Ab- 
messung der  Einspannvorrichtungen  und  das  geringste 
und  gröfste  Mafs  zwischen  den  Einspannklauen  er- 
sichtlich ist.  Ferner  ist  zugleich  anzugeben,  bis  zu 
welchen  Belastungen  die  Stäbe  benutzt  werden  sollen. 
Im  allgemeinen  werden  solche  Kontrollstäbe  nur  für 
Belastungen  bis  höchstens  100 1  angefertigt.  Die  Ver- 
suchsanstalt übernimmt  dann  Gewähr,  dafs  die  Dehnung*- 
sahlen  der  Stäbe  bis  auf  etwa  +  1  °jo  genau  bestimmt 
!  werden.  Grössere  Kontrollstäbe  bis  zu  500  t  Probe- 
j  belastung  können  ebenfalls  angefertigt  werden,  indessen 
ist  bei  diesen  der  Genauigkeitsgrad  nur  etwa  +2>. 

Die  von  der  Abteilung  ausgefertigten  Gutachten 
betreffen  die  Beurteilung:  der  Lieferung  von  Drähten 
nach  Probe ;  den  Vergleich  von  2  Schienenlieferungen 
I  auf  Unterschiede  in  der  Güte  des  Materials;  des 
Aussehens  von  Aluminium  waren  auf  Reinheit  der 
Färbung;  2  Gutachten  darüber,  ob  die  eingereichten 
Probestücke  als  Stahl  oder  Eisen  anzusprechen  seien. 
Zu  den  beiden  letztgenannten  Gutachten  nia-ht  die 
Anstalt  im  Interesse  der  Verbraucher  daranf  auf- 
merksam, dafs  die  Begriffe  für  Stahl  und  Eisen  nicht 
scharf  begrenzt  sind.  „Da  hieraus",  heifst  es  im  Bericht, 
„häufig  Meinungsverschiedenheiten  und  Irrtümer  ent- 
stehen, so  sollte  man  die  alleinige  Anwendung  des 
Wortes  „Stahl"  bei  Bestellungen  vermeiden.  Es  ist 
zweckmäßig,  beim  Gebrauch  dieser  Bezeichnung  stets 
auch  die  Angabe  hinzuzufügen,  was  man  in  besonderen 
Fällen  unter  „Suhl"  verstehen  will,  oder  noch  besser 
zugleich  bestimmte  Eigenschaften  für  das  Material  vor- 
zuschreiben. Man  hätte  also  entweder  bestimmten 
Kohlenstoffgehalt  oder  die  Fähigkeit  der  Härtbarkeit 
beim  Abschrecken  in  Wasser  zu  verlangen,  so  dafs 
das  Material  nach  dem  Abschrecken  von  der  Feile 
nicht  mehr  angegriffen  wird,  oder  aber  bestimmte 
FcstigkeitseiKenschaften  für  das  Material  im  aus- 
geglühten Zustande  vorzuschreiben.  Auch  die  Vor- 
schrift, ob  die  Festigkeit  an  ausgeglühtem  Material 
bestimmt  werden  soll  oder  nicht,  ist  wesentlich." 

Von  den  im  Vorjahre  unerledigt  gebliebenen 
gröfseren  Untersuchungen  sind  abgeschlossen :  a)  die- 
jenigen mit  Nickeleisen-Kohlenstofflcgierungen  im  ge- 
gossenen und  mechanisch  bearbeiteten  Zustande,  die 
1  im  Auftrage  des  Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerbe- 
fleifses  unternommen  wurden;*  b)  die  Untersuchungen 
über  die  Widerstandsfähigkeit  von  Grob-  nnd  Fein- 
blechen gegen  Rosten,  deren  Ergebnisse  demnächst 
veröffentlicht  werden  sollen.  Noch  in  Durchführung 
begriffen  Rind  die  Untersuchungen  über  den  Widerstand 
von  Drahtseilen  gegen  stofsweise  Inanspruchnahme 
und  die  Untersuchung  des  Porendrucks  von  Wasser 
im  Mauerwerk.  Neu  aufgenommen  sind  im  Auftrage  des 
Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerbefleilses  l  nter- 
suchungen  mit  Nickeleisenkohlenstoff- Manganlegie- 
rungen. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  19ü2  Heft  23  S.  1287. 
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Von  den  Arbeiten  der  Abteilung  sind  in  den 
„Mitteilungen"  Jahrgang  1901  veröffentlicht:  a)  Dauer- 
versuche mit  nahtlosen  Stahlflaschen  zur  Aufbewahrung 
von  Kohlensäure,  b)  Lötversnrbe  mit  sogenannter 
Gafseiscnlötpasta  Ferrofix,  c)  Beitrag  zur  Vereinheit- 
lichung der  Verfahren  zur  Prüfung  von  Holz. 

Das  M e t a  1 1  og raphi sehe  Laboratorium  war 
im  Berichtsjahre  mit  folgenden  Untersuchungen  be- 
schäftigt, die  teils  fortgesetzt,  teils  neu  aufgenommen 
wurden:  l'berhitzungvon  weichem  Flnfseisen;  Iber- 
hitzungvon  Kupfer;  Einfluß«  von  Mangan  und  Phosphor 
in  Eisen  auf  dessen  Angriffsfähigkeit  gegen  Wasser 
(Fortsetzung);  weitere  Untersuchungen  über  den  Ein- 
flnfs  von  Wasserstoff  und  Leuchtgas  auf  glühendes 
Kupfer;  Untersuchungen  über  den  Angriff  auf  Eisen 
und  Kupfer  in  verschiedenen  Wassersorten.  Einflufs 
galvanischer  Wirkungen  auf  den  Vorgang. 

Während  des  Berichtsjahres  wurde  ein  auf  der 
Wanderversammlung  des  Internationalen  Verbandes  für 
die  Materialprüfungen  der  Technik  gehaltener  Vortrag: 
„Kleine  Mitteilungen  aus  dem  metallographischen  Labo- 
ratorium der  Versuchsanstalt44  veröffentlicht. 

Für  die  Abteilung  für  Metallprüfnng  wurden 
20  Anträge  erledigt,  Sie  betrafen:  Prüfung  auf 
Muterialfehler  in  Eisen  und  Stahl  in  fünf  Fällen;  Fest- 
stellung der  Ursache  von  abweichenden  Festigkeits- 
eigenschaften in  Flufseisen  und  Stahl  in  zwei  Fällen; 
Feststellung  der  Ursache  der  Brüchigkeit  in  Köhren 
in  einem  Falle :  Feststellung  der  Ursache  der  Sprödigkeit 
von  Kesselblech  in  einem  Falle;  Feststellung  der 
Ursache  der  Sprödigkeit  von  Kupferrohren  in  einem 
Falle ;  Ermittlung  der  Ursache  des  Bruches  in  kupfernen 
Leitungsdrähten  in  einem  Falle;  Untersuchung  über 
die  Ursache  des  Bruches  von  Kurbelwellen  in  einem 
Falle;  Gefügcuntersuchnug  eines  Flul'seisenbleehes  in 
einem  Falle  ;  Feststellung,  ob  Material  Flnfseisen  oder 
Schweifseisen,  in  einem  Falle;  Ermittlung  der  Ursache 
des  Schadhaftwerdens  eines  Wärmerohres  in  einem 
Falle;  Gefugeuntersuehung  von  Ketteneisen  in  einem 
Falle;  Feststellung  von  Unterschieden  des  Gefüges 
innerhalb  des  Querschnittes  in  drei  Fällen ;  Anfertigung 
von  Abzügen  charakteristischer  Gefügebilder  in  einem 
Falle/) 

Die  Inanspruchnahme  der  Abteilung  für  Bau- 
materialprüfung ist  im  Rechnungsjahre  1001 
abermals  beträchtlich  gewachsen.  Insgesamt  wurden 
62<i  Aufträge  mit  32  680  Versuchen  gegen  570  Aufträge 
mit  31  982  Versuchen   im  Vorjahre   bearbeitet.  Sehr 

rfsen  Umfang  hatten  wieder  die  Deckenprüfungen, 
der  Abteilung  für  Papierprüfung  wurden 
961  Anträge  erledigt,  von  denen  501  auf  Behörden  und 
460  auf  Private  entfallen.  935  Anträge  fingen  ans 
dem  Inland,  26  aus  dem  Ausland  ein.  In  der  Ab- 
teilung für  Ölprüfung  wurden  im  verflossenen 
Berichtsjahre  564  Proben  zu  378  Anträgen  geprüft 
(gegenüber  659  Proben  zu  .%6  Antragen  im  Vorjahr). 
Von  den  Antriigen  entfielen  158  mit  259  Proben  auf 
Behörden,  215  mit  315  Proben  auf  Private. 

Der  Neuhau  der  Versuchsanstalt  in 
G  ro  f  s -  L  i  c  h  t  er  fe  1  de  -  W  e  s  t,  für  den  für  das 
Rechnungsjahr  W01  die  1.  Baurate  mit  400  000  Ji 
bewilligt  war,  ist  in  Angriff  genommen  worden,  und 
zwar  sind  die  Versnchsstütteu  für  die  Abteilung  für 
Metallprüfung,  Baumaterinlprüfuntr.  Papierprüfung  und 
Ölprüfung  im  Rohbau  fertiggestellt  worden. 

*  Die  Anstalt  gibt  Metallschliffe  und  Abzüge  von 
charakteristischen  Gefügebildern  gegen  Erstattung  der 
Kosten  ab.  Es  stehen  für  letzteren  Zweck  3500  Negative 
zur  Verfügung,  welche  die  Gefügeverhältnisse  von 
Eisen,  Stahl,  Roheisen.  Kupfer  und  verschiedenen 
Legierungen  kennzeichnen  und  von  denen  Abzüge 
einzeln  oder  in  Sammlungen  von  verschiedener  Stück- 
zahl für  Lehr-  und  Studieuzwecke  hergestellt  werden 
können. 


Chemisch -technische  Versuchsanstalt. 

Die  Tätigkeit  der  Chemiker  wurde  durch  folgende 
umfangreiche  Arbeiten  in  Anspruch  genommen :  1.  durch 
Fortsetzung  der  Versuche  über  die  Explosionsfähigkeit 
von  Benzindämpfen;  2.  durch  Fortsetzung  der  Versuche 
über  die  Bestimmung  der  Aeetylengnsmenge.  welche 
auB  Calciuuicarbid  entwickelt  wird :  3.  durch  Unter- 
suchungen  über  den  Nachweis  von  Patent-Terpentinöl 
in  Terpentinöl ;  4.  durch  Versuche  zur  Unterscheidung 
des  Kienöles;  (russischen,  galizischen  und  deutschen) 
von  Terpentinöl. 

Aufser  diesen  Untersuchungen  wurden  in  dem 
genannten  Etatsjahre  749  Analysen  erledigt.  Davon 
betreffen:  222  Metalle  und  Metalllegierungen:  40  Erze, 

;  Mineralien,  Oxvde  und  Schlacken;  11  Ä'and.  Tun, 
Schiefer,  Ziegelsteine;  22  Kalkstein,  Kalk,  Zement 
und  Mörtel;  64  Wasser,  Salze,  Säuren  und  Alkalien; 
16  Mineralfarben;  2  Calciumcarbid.  Von  den 
222  Analysen  von  Metallen  und  Metallegierungen 
entfallen  auf:  Eisen,  Stahl  und  Stahllegierungen  122; 
Kupfer  18,  Zinn  8;  Zink  1;  Messing  18;  Bronze  DJ; 
andere  Metalle  19 ;  andere  Metalllegierungen  20.  Ferner 

j  wurden  analysiert:  61  Fette,  fette  Öle,  Mineralöle, 
Teer,  Asphalt;  210  Brennmaterialien  (Kohlen,  Brikett*, 

i  Koks);  80  andere  organische  Stoffe  (Seifen,  Papier, 

;  Harze  u.  s.  w.)  und  5  Sprengstoffe. 

Über  die  magnetischen  Eigenschaften  tou  ELson 
und  Stahl  bei  tiefen  Temperaturen 

bis  herab  zum  Siedepunkt  der  flüssigen  Luft  (—  185"  C> 
;  gibt  C.  C.  Trowbridge  im  Augnsthcft  1902  von 
„El.  World  and  Eng."  auf  Grund  der  bisher  gewonnenen 
Ergebnisse  einen  umfassenden  Überblick,  indem  er 
gleichzeitig  die  Resultate  eigener  Forschung  als  ein 
neues  Glien  der  Kette  früherer  Beobachtungen  anschlichst. 
Lassen  wir  die  historische  Folge  der  Untersuchungen 
unberücksichtigt,  so  gestalten  sich  die  mitgeteilten 
'  Tatsachen  zu  folgendem  Bilde. 

In  einem  starken  magnetischen  Felde  tritt  die 
Sättigung  eines  Stahlstabes  bei  der  Temperatur  der 
flüssigen  Luft  zeitlich  mit  gleicher  Schnelligkeit  in 
j  die  Erscheinung  wie  bei  normalen  Temperaturen.  Auch 
J  die  Intensität  der  Magnetisierung  ist  unter  sonst  gleichen 
Bedingungen  zwischen  den  genannten  Grenzen  von  der 
Temperatur  unabhängig  (Trowbridge).  Der  erlangtet 
Magnetismus  ist  aber  zum  Teil  unstabil,  und  dieser 
Teil  neigt  dazu,  bei  der  ersten  Veränderung  der 
Temperatur  bleibend  zu  verschwinden,  gleichgültig,  ob 
der  bei  —  185°  C.  magnetisiette  Stahl  auf  -\-209C 
erwärmt  oder  umgekehrt  der  bei  <  20°  C.  magnetisierte 
!  Stahl  auf— 185° C.  abgekühlt  wird.  Allerding»  ist 
j  im  ersteren  Falle  der  anfängliche  Verlust  an  Mag- 
i  netisierungs-Intcnsität  zahlenmüfsig  beträchtlich  grofser. 
I  Nach  den  Versuchen  von  Trowbridge  verlor  daa 
magnetische  Moment  von  bei  —  185"  ('.  magnetisiertem 
Kohlenstoffstahl  bei  der  Erwärmung  auf  Zimmer- 
temperatur im  Mittel  32,9°/o,  während  bei  dem  entgegen- 
gesetzten Verfahren  bis  zur  Erlangung  der  Temperatur 
der  flüssigen  Luft  nur  9,1  °jo  verloren  gingen.  Für 
Wolframstahl  sind  die  korrespondierenden  Zahlen 
14,1  %  und  6,1  °/o.  Überhaupt  zeigte  es  sich,  dafs  die 
Gröfse  der  Abnahme  des  magnetischen  Moments  von 
der  chemischen  Zusammensetzung  und  "Härte  des  Stahl» 
sowie  von  der  Ausdehnung  des  Temperaturintervalls 
abhängig  ist.  Qualitativ  dagegen  verhalten  sich  ans' 
geglühter  Stahl  und  weirhesF.iscn,  wieDewarund  Fleming 
festgestellt  haben,  nicht  anders  wie  gehärteter  Stahl. 
Ob  nicht  die  Anwendung  schwacher  Felder  an  Stelle 
starker  maguetisierender  Kräfte  charakteristische  Unter- 
schiede hervorruft,  wie  von  gewissen  theoretischen  Ge- 
sichtspunkten aus  zu  vermuten  steht,  ist  eine  experimen- 
tell noch  nicht  geprüfte  Frage.  Läfst  man  nun  einen 
Stahlmngneten  zwischen  den  Grenzen  --  185QC:  nnd 
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-fSO^C.  eine  Reihe  von  Temperatur-Kreisläufen  voll- 
riehen, so  geht  das  magnetische  Moment  —  nach  dem 
erwähnten  Verschwinden  des  labilen  Bruchteiles  «eines 
ursprünglichen  Wertes  —  in  einen  stationären  Zustand 
aber,  wobei  jeder  Temperatursteigerung  eine  Abnahme, 
jeder  Teniperaturverminderung  eine  Zonahnie  des 
magnetischen  Moments  eindeutig  entspricht  (Dewar  und 
Fleming).  Mit  anderen  Worten:  Rechnet  man  vcn 
der  tiefsten  Temperatur  aus,  so  ist  der  Teraperatur- 
koeffizient  negativ,  und  zwar  gilt  dies  für  das  ganze 
dsrcb  Beobachtung  bisher  erschlossene  Gebiet  ein- 
»fhJiefslicb  der  älteren  Untersuchungen  bei  hohen 
Temperaturen  bis  hinauf  znm  völligen  Verschwinden 
der  magnetischen  Intensität  am  Funkte  der  Rekaleszenz. 
Eine  Ananahrae  von  dieser  Kegel  macht  .Stahl  mit 
19  bis  29  °/o  Nickel,  dessen  magnetisches  Moment  bei 
der  Abkühlung  bis  zu      185°  C.  ständig  abnimmt  — 

Die  weiter  vorliegenden,  von 
rtrvchiedenen  Forschern  herrühren- 
den Angaben  bezüglich  Permeabi- 
litit  nnd  Hvsteresisverlast  von 
Eisen  und  Stahl  in  niedriger  Tem- 
perarar sind  einander  stark  wider- 
rprechend.  Dewar  und  Fleming 
fanden,  dnfs  die  Permeabilität  von 
weichem,  schwedischem  Holz- 
kokleoeisen  für  schwache  sowohl 
«ie  für  stark«  magnetisierende 
Kräfte  im  ausgeglühten  Zustande 
der  Probe  mit  sinkender  Temperatur 
abnahm,  im  ungeglühten  Znstande 
dagegen  während  der  Abkühlung 
betrachtlich  anstieg,  im  Falle  eines 
lederharten  Materials  sogar  bis  zur 
Erreichung  der  tiefsten  Temperatur 
«m  mehrere  100°o.  T.  Claude  hin- 
legen konnte  für  hohe  Induktion 
xwisthen  —  186  9  C.  und  f  20  •  C. 
eine  Veränderung  der  Permeabilität 
überhaupt  nicht  feststellen ;  für  nie- 
drige Induktion  beobachtete  auch 
er  eine  starke  Abnahme  der  Per- 
meabilität mit  fallender  Tempe- 
ratur, tienau  das  gleiche  Verhalten, 
»ie  für  die  Permeabilität  angege- 
ben, fand  dieser  Forscher  auch  für 
den  Mysteresisvcrlust.  Die  Unter- 
luchangen  von  Dewar  und  Fleming 
sind  aber  hiermit  nur  teilweise 
in  Übereinstimmung,  indem  diese 
letzteren  für  ganz  verschiedene  Kraftliniendichten  sowohl 
bri  -  186"  C.  wie  bei  Zimmertemperatur  den  Wert  der 
Magnetisierungsarbeit  al*  konstant  ermittelten.  Wieder 
w  einem  anderen  Resultate  gelangte  A.  H.  Thiefsen, 
der  angibt,  dafs  bis  zu  —  80"  C.  der  Hysteresisverlust 
von  weichem  Eisen  und  geglühtem  Stahl  mit  ab- 
nehmender Temperatur  bei  angenäherter  magnetischer 
Sättigung  zunimmt,  bei  schwachen  magnetisiereuden 
Kräften  aber  abnimmt.  Schliefslich  mufsten  Low»  und 
Warren  weichen  Stahl  erst  auf  150°  C.  erwärmen, 
damit  die  Abnahme  des  Hystcresisverlustes  mit  sinkender 
Temperatur  beobachtet  werden  konnte.  Alsdann  aber 
erfolgte  diese  Abnahme  in  einfacher  linearer  Abhängig- 
keit von  der  Temperatur. 

Die  Gesamtheit  der  Ergebnisse  zeigt  deutlich,  dafs 
der  Einflufs  tiefer  Temperaturen  auf  die  magnetischen 
Eigenschaften  von  Eisen  und  Stahl  in  weitgehender 
Weis«  von  der  chemischen  Zusammensetzung  und  dem 
Kitweiligen  physikalischen  Zustande  der  Probe  abhängt, 
wd  dafs  es  darum  schwierip  ist,  für  den  Zusammen- 
hang der  magnetischen  UröTsen  mit  der  Temperatur 
gesetztnäfsige  Beziehungen  aufzufinden,  wenn  nicht  die 
*'il]*tandige  Analyse  des  Materials  sowohl  wie  die 
thermische  und  mechanische  Bearbeitung  desselben 
genau  bekannt  iat.  H.  K. 


Die  Weltausstellung  in  St.  Louis  1904. 

t  ber  die  äufsere  Veranlassung  zur  Veranstaltung 
der  St.  Louis- Weltausstellung  und  über  die.  diesem 
Riesenunternehmen  zur  Verfügung  gestellten  Mittel 
haben  wir  bereits  berichtet.*  Als  das  geeignetste 
Gelände  ist,  nachdem  die  Wahl  von  St.  Loüia  als 
Ausstellungsstadt  feststand,  die  westliche  Hälfte  des 
bewaldeten  und  von  kleinen  Hügeln  durchbrochenen 
Forestparkes  und  das  daran  atofsende  Terrain  gewählt 
worden.  Es  ist  demnach  dafür  gesorgt,  dafs  die  Aus- 
stellung der  natürlichen  landschaftlichen  Reize  nicht 
entbehrt,  wenngleich  der  Mangel  einer  grösseren  natür- 
lichen Wasserfläche  vielleicht  einen  gewissen  Nachteil 
bildet.  Nach  Beendigung  einer  vorläufigen  Terrainauf- 
nahme wurde  der  erste  Absteckpfahl  am  8.  September  1901 


eingeschlagen,  der  Beginn   der   Erdarbeiten  erfolgte 
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Dd  Kongrthraumc.  W  =  Philippinen,  g  ^  Ackerbau.  T  = 
r  -  Hinirr  der  i 


am  20.  Dezember  1901.  Die  durch  Pacht  übernommenen 
Grundstücke  und  Gebäude  der  Washington-Universität 
führten  dein  Ausstellungsunternehmen  nicht  nur  eine 
grofse  Bodenfläche,  sondern  auch  eine  Gruppe  schöner 
Gebäude  zu,  welche  zur  Unterbringung  der  zahlreichen 
Vcrwaltungsbiireaus  vorzügliche  Ihcnste  leistete.  Das 
ursprüngliche  Ausstellungsgebiet  umfaiste  etwa  270ha 
Parkgelände,  es  wurde  später  um  etwa  45  ha  (die 
Grundstücke  der  Washington-Universität  u.  a.)  vergröfsert 
und  macht  jetzt  ein  Areal  von  etwa  1,6  km  Breite 
und  3,2  km  Länge  aus.  In  den  15  stattlichen  Hallen 
und  kleineren  Gebäuden  stehen  über  81  ha  Ausstellungs- 
fläche zur  Verfügung.  Die  deutsche  Regierung  wird 
in  St.  Louis  voraussichtlich  die  bildenden  Künste,  das 
Kunstgewerbe  und  das  Hochschulwesen  vorführen. 
Inwieweit  eine  Beteiligung  der  deutschen  Industrie 
stattfinden  wird,  läfst  sich  vorläufig  noch  nicht  über- 
sehen. Grofse  Neigung,  die  Ausstellung  zu  beschicken, 
dürfte  im  allgemeinen  nicht  vorhanden  sein.  Was  die 
deutsche  chemische  Industrio  anbetrifft,  so  igt,  wie  in 
der  „Chemischen  Industrie"  1903  Nr.  1  berichtet  wird, 
die  Ausstellung  eines  wohlausgestatteten  Laboratoriums 
und  einer  Sammlung  der  deutschen  chemisch-wissen- 
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schaftlichen  und  technischen  Literatur  angeregt  worden, 
fher  die  Beteiligung  anderer  Länder  ist  durch  einen 
kürzlich  erstatteten  Bericht  der  Londoner  Kommission 
der  Weltausstellung  bekannt  geworden,  dafs  von  den 
europäischen  Staaten  England,  Frankreich  und  Italien, 
von  den  oufsereuropäischen  Japan,  Canada,  Mexiko 
und  mehrere  südamerikanische  Staaten  zugesagt  haben. 
Für  nnsere  Leser  wird  es  interessant  sein  zu  erfahren, 
dafs  als  erstes  fremdes  Ausstellungsobjekt  ein  500  P.  S. 
Schiffskessel  der  Düsseldorf-Ratiuger  Röhrenkessel- 
fabrik  angekommen  ist,  welcher  einen  Teil  des 
Pampfes  zum  Betriebe  der  Ausstellungs-Dampfmaschinen 
liefern  wird.  Es  ist  zunächst  .die  Errichtung  einer 
vorläufigen  Kraftzentrale  mit  2000  P.  S.  vorgesehen, 
während  die  eigentliche  Hauptkraftzeutrale  unter  Kin- 
schlufs  der  vorigen  30000  P.S.  umfafst.  Deutsche 
Kessel,  Dampf-  und  Gasmaschinen  werden  in  vielen 
Exemplaren  vertreten  sein. 

Zar  Lage  der  elektrischen  Industrie. 

Unter  denselben  Gesichtspunkten  wie  im  Vor- 
jahr* veröffentlicht  die  „Elektrotechnische  Zeit- 
schrift" in  lieft  51  vorigen  Jahrganges  die  Statistik 


der  Elektrizitätswerke  in  Deutschland  und  zwar  nach 
dem  Stande  vom  1.  April  1902.  In  dem  Kähmen 
derselben  stehen ,  wie  nochmals  wiederholt  werden 
möge,  nur  diejenigen  Elektrizitätswerke,  welche  unter 
Benutzung  öffentlicher  Strafsen  und  Wege  zur  Ver- 
legung der  Leitungen  entweder  ganze  Ortschaften  oder 
gröfsere  Teile  derselben  mit  Strom  für  Licht  und  ge- 
werbliche Zwecke  versorgen,  während  sogen.  Block- 
stationen und  für  das  eigene  Interesse  des  Besitzers 
tif stimmte  Einzelanlagen  unberücksichtigt  geblieben 
sind.  Die  Statistik  zeigt  wie  im  Vorjahr  eine  erheb- 
liche Zunahme  der  Zahl  der  Elektrizitätswerke,  die 
von  768  auf  870,  also  um  102  Werke  gestiegen  ist : 
neu  in  Betrieh  gesetzt  wurden  indessen  vom  1.  April 
1901  bis  1.  April  1902  nur  66  Werke.  Die  zahlen 
mäfsig  scheinbar  gröfsere  Zunahme  hat  ihren  Grund 
darin,  dafs  unter  den  neuen  Werken  auch  bereit» 
vorhandene  ältere  Elektrizitätswerke ,  von  denen 
früher  keine  genaueren  Aufzeichnungen  vorlagen,  in 
die  Statistik  aufgenommen  sind.  Von  besonderem 
Interesse  dürfte  es  sein,  zu  zeigen,  wie  sich  die  An- 
zahl der  Werke  und  deren  Leistung  bei  den  ver- 
schiedenen Systemen  gegen  das  Vorjahr  geändert  hat,  und 
diene  diesem  Zwecke  die  folgende  Gegenüberstellung: 


System 

AoMbl  der  'Wrrke 

0«Mmil«laMHf  d»r  IfMcblotD  ud 

AcCumoUtorrn 

iwi  im» 

1901  1908 

Gleichstrom  ohne  Accumulatoren  

Wechselstrom  (ein-  und  zweiphasig)  

600  684 
24  25 

44  45 

45  52 
43  50 
10  12 

168314 
4634,7 
27547,5 
41634 
102510,« 
6979 

20874H.3 
6154,2 
30543,5 
77756 
106559,3 
8041 

Wie  im  Vorjahr  werden  in  zwei  Werken  mit 
zusammen  H70  K.-W.  Gesamtleistung  monocyklische 
Generatoren  verwendet.  Ohne  Accumulatoren  arbeiten 
unter  den  Gleichstromzentralen  nur  25  bezw.  3,65  % 
aller  dieser  Werke.  Die  Gesamtleistung  der  Accu- 
mulatoren  in  den  Gleichstromzentralen  beträgt  37,2  */o, 
der  Maschinenleistung  bezw.  27,1  */»  der  Gesamtleistung 
der  Gleichstromwerke.  Die  überhaupt  verwendeten 
Accumulatoren  haben  eine  Gesamtleistung  von  22,6 
der  Maschinenleistung  und  von  18,4  °/o  der  Gesamt- 
leistung aller  Werke. 

Ausschließlich  mit  Dampf  arbeiten  58,6  °/o  (im 
Vorjahre  60,3  "/o)  aller  Werke  und  beträgt  die.  Maschinen- 
leistung 70  0/o  (im  Vorjahre  80,7  "/«)  der  gesaraten 
Maschinenleistung  aller  Werke.  Demnach  ist  die  An- 
zahl sowohl  als  auch  die  Maschinenleistung  der  Dampf- 
zentralen gegen  das  Vorjahr  prozentual  gesunken, 
während  die  ausschließlich  mit  (Jas  betriebenen  Werke 
der  Anzahl  sowohl,  als  auch  der  Leistung  nach  gestiegen 
sind  und  zwar  von  5,08°;'«  (im  Vorjahre)  auf  5,98*/»  der 
Gesamtzahl,  und  von  1,07"/»  (im  Vorjahre)  auf  1,34  °/o 
der  Gesamtleistung.  Desgleichen  haben  die  ausschließ- 
lich mit  Wasser  betriebenen  Werke  im  Gegensatz  zum 
Vorjahr  prozentual  wieder  zugenommen;  die  Anzahl 
beträgt  9,65  °/o  der  Gesamtzahl  (gegen  9,5*/«)  im  Vor- 
jahr). Die.  Leistung  6,75°/«  der  Gesamtleistung  (gegen 
5,3  °/o  im  Vorjahr).    Die  Anzahl  der  Werke  von  unter 
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100  K.-W.  Maschinenleistung  macht  54,7  %  (56,4  % 
im  Vorjahre)  der  Zahl  aller  Werke  aus,  die  Anzahl 
derjenigen,  deren  Gesamtleistung  unter  100  K.-W.  ist, 
beträgt  40,5  (42,4  "/o  im  Vorjahr)  der  Zahl  aller  Werke. 
Des  weiteren  haben  360  Werke  (41,3  "/«)  eine  Gesamt- 
leistung von  101  bis  500  K.-W.,  66  (7,6  »  eine  solche 
von  501  bis  1000  K.-W.,  33  von  1001  bis  2000  K.-W., 
30  von  2001  bis  6000  K.-W.  und  17  eine  solche  von 
mehr  als  5000  K.-W.  liegen  38  im  Vorjahre  sind  zur 
Zeit  47  Elektrizitätswerke  in  Deutschland  im  Betriebe, 
welche  mehr  als  2000  K.-W.  Gesamtleistung  haben. 
Die  Gesamtleistungsfähigkeit  dieser  47  Werke  beträgt 
248333  K.-W.  oder  ungefähr  '/«  mehr  als  alle  übrigen 
833  Werke  zusammengenommen  (190439,3  K.-W.). 
Wie  rasch  die  Anschlüsse  an  Lampen  und  Motoren 
zunehmen,  geht  aus  folgenden  Zahlen  hervor.  Die 
Zunahme  an  50- Watt-Glühlumpen  oder  deren  Äquivalent 
beträgt  im  letzten  Jahre  796 21)8  Stück  gegen  779312 
im  Vorjahre,  an  10-Ampere- Bogenlampen  oder  deren  Äqui- 
valent 20613  Stück  gegen  14  208  im  Vorjahr.  Ganz 
besonders  aber  ist  wieder  die  Zunahme  der  Anschlüsse 
von  Motoren,  dieselbe  betrügt  50645  P.S.  gegen  35 645 
P.S.  im  Voijahr.  Diese  ganz  enorme  Steigerung  an 
elektroiuechanischen  Kiäften  rührt  von  der  weit- 
gehenden Verwendung  derselben  hauptsächlich  im 
städtischen  Kleingeweibe  und  zum  Teil  auch  in  der 
Landwirtschaft  im  Anschlufs  an  die  vielen  und 
grofsen  1  berlandzentralen  und  elektrischen  Kleinbahn- 
netze her. 
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^tmtnlung  deutscher  Reichspatente.    Klasse  1,1a, 
1b:    Aufbereitung   von  Erzen  and  Brenn- 
stoffen  1877  bis  1901.    Von   Dr.  Jovan 
P.  Panaotovic,  Assistent  am  Technologischen 
Institut  der  Universität  Berlin.    Berlin.  Im 
Selbstverlage   des  Herausgebers.     Für  den 
Buchhandel  in  Kommission  bei  Julius  Werner 
C.-<i.,  Leipzig. 
Obige  Sammlung  enthält  im  Namen -Verzeichnis,  1 
dem  H&aptteil  des  Buches,  sämtliche  in  den  Jahren  1 
1477  bis  1901  erteilten  Patente  der  Klasse  1  in  alpha- 
krtiteker  Anordnung  nach  den  Patentinhabern  nnter 
Krifägong  eines  kurzen  Auszuges.    Wie  der  Tag  der 
trteilong  des  Patentes  ist  bei  erloschenen  Patenten  I 
tach  dieser  Termin  mit  angegeben.    Ein  Sach-  und 
;ia  Patentnnmmer  -  Verzeichnis    ergänzen    in    bester  I 
Weise  diesen  ersten  Teil  der  Sammlung;  den  Schlufs  I 
■'.lim  ein»  statistische  Übersicht  über  die  in  Klasse  1  j. 
erteilten  Patente,   sowie   das  Verzeichnis  sämtlicher 
Ftientklassen   nebst  Unterklassen ,  wie  letztere  seit  i 
Km  Jahre  190O  eingeführt  sind.    Die  Sammlung  ist  i 
?  Nachschlagewerk  gut  zu  gebrauchen. 

TV  Journal  of  the  hon  and  Steel  Institute, 
Vol.  LXI  (1902  Nr.  1).  Herausgegeben  von 
B.  H.  Brough.  London,  E.  &  K.  N.  Spon, 
Limited. 

Der  vorliegende  Band  umfafst  aufser  dem  Bericht 
t)*r  die  Frühjahrsversammlung  des  Iron  and  Steel  i 
Iirtifcjte,  den  wir  bereits  zur  Kenntnis  unserer  Leser  1 


gebracht  haben,  die  übliche  Übersicht  über  die  eisen- 
hüttenmännische  und  verwandte  Literatur  des  ver- 
flossenen Halbjahres. 


Ferner  sind  zur  Besprechung  eingegangen: 

Leitfaden  für  da»  isometrische  Zeichnen.  Von 
Robert  Grimshaw.  Mit  145  in  den  Text 
gedruckten  Abbildungen.  Verlag  von  Gebrüder 
J anecke  in  Hannover.    1  <Jt. 

Moderne  Dampf  kessHanlagen.  Von  0.  Herre. 
Mittweida  i.  rf.  Polytechnische  Buchhandlung 
(K.  Schulze). 

Bergbau,  Hüttenwesen  und  Metallindustrie  auf  der 
Düsseldorfer  Ausstellung.  Chemische  Plaudereien 
von  Dr.  Richard  Escales.  München, 
Verlag  von  Theodor  Riedel.    Preis  2  Jt. 

Der  moderne  Schlosser.  I.  100  Geländergitter 
von  W.  Ehlerding.  Ravensburg,  Otto  Maier. 
Preis  4  A. 

Das  Motor-Zweirad  und  seine  Behandlung.  Von 
Wolfgang  Vogel.  Berlin  W,  Verlag  von  Gustav 
Schmidt.    Preis  1,50  Ji. 

Die  Grundbegriffe  der  modernen  Naturlehre.  Von 
Felix  Auerbach,  Leipzig,  B.  G.  Teubner. 


Vierteljahrs-Marktberichte. 

(Oktober,  November,  Dezember  1902.) 


I.  Rheinland  -  Westfalen. 

Die  allgemeine  Lage  der  Eisen-  und  Stahlindustrie 
*v  zu  Anfang  des  Berichtsquartals  gegen  das  vor- 
hergegangene Vierteljahr  wenig  geändert:  denn  der 
Harkt  blieb  bei  geringer  Nachfrage  und  gewichenen 
Preisen  äufserst  still.  Erst  mit  Beginn  des  Monats 
taember  machte  sich  eine  Besserung  bemerkbar,  indem 
f**t  in  allen  Artikeln  eine  lebhaftere  Nachfrage  Plate 
mff.  welche  während  des  ganzen  Monats  zunahm  und 
«  den  Werken  ermöglicht«,  ihren  Arbeitsbedarf  auf 
lagere  Zeit,  stellenweise  bis  über  das  erste  Viertel 

nächsten  Jahres  hinaus,  zu  decken. 

Aus  dieser  Besserung  des  Marktes  konnten  die 
Werke  jedoch  nur  geringen  Nutzen  für  die  Preise  ziehen, 
ii  dieselben  gezwungen  waren,  ihren  Betrieben  die 
tritige  Beschäftigung  zu  verschaffen  und  daher  zu  den 
«Iteuden  niedrigen  Preisen  verkaufen  inufsten,  die  ihnen 
itr  die  Fabrikate  keinen  Verdienst  liefsen,  vielmehr 
ernten*  noch  nnter  den  Selbstkosten  blieben. 

Dagegen  wirkten  auf  den  Kohlen-  und  Koks- 
narkt  im  letzten  Vierteljahrvorübergehend  verschiedene 
Honente  so  günstig  ein,  dafs  man  erfreulicherweise  von 
«aer  kräftigen  Belebung  des  Geschäftes  reden  kann. 


Von  dem  Augenblicke  an,  wo  die  Bergarbeiter  in  Krank- 
reich  in  grofser  Zahl  die  Arbeit  niederlegten  und  auch 
die  belgischen  Bergarbeiter  mit  einem  .Streik  drohten, 
stieg  die  Nachfrage  nach  Brennmaterial  und  der  Abruf 
desselben  plötzlich  so  erbeblich,  dafs  eine  tatsächliche 
l'roduktionseinschränkung  für  das  hiesige  Kohlenrevier 
nicht  mehr  notwendig  war.  Die  Herstellung  in  Kohlen 
und  Koks  fand  glatte  Abnahme,  und  die  Bestände, 
soweit  sie  vorhanden  waren,  wurden  gleichfalls  mit 
verwertet.  Unterdiesen  Umständen  waren  Feierschichten 
nicht  mehr  einzulegen.  Als  nun  Mitte  November  der 
scharfe  Frost  einsetzte,  zeigte  sich,  dafs  die  Händler- 
kreise den  Bedarf  ihrer  Kundschaft  erheblich  unter- 
schätzt hatten.  Ihre  verstärkten  Abrufe  trugen  weiter 
zur  Belebung  bei,  und  so  ist  auch  heute  noch,  trotzdem 
Streik  und  Frost  vorüber  sind,  der  Versand  in  Kohlen 
und  Koks  ein  sehr  reger. 

Die  im  September  vom  Siegerländer  Eisenstein- 
Syndikat  beschlossene  Preisermäßigung  von  6  bezw. 
4  .#  für  Rostsnat  und  Uohspat  übte  keinen  Einflufs  auf 
den  Absatz  nach  den  niederrheinisch-westfäliBchen  Hoch- 
ofenwerken auB.  Man  liefs  im  Monat  November  noch 
eine  weitere  r'reisermäfsignng  von  4  ,#  für  Rostspat 
eintreten,  und  nunmehr  sind  gröfsere  Abschlüsse  sowohl 
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mit  den  Siegerländer  wie  mit  den  rheinisch-westfälischen 
Hochofen  werken  getätigt.  Da  noch  weitere  Ahschlüsse 
in  Aussicht  stehen,  so  ist  zu  erwarten,  dafs  die  Gruben 
anfangs  Janoar  annähernd  wieder  in  normale  Förderung 
kommen  werden. 

Das  Eisensteingeschnft  im  Nassauischen  zeigt  noch 
keine  ßelehung. 

Nachdem  das  Roheisen-Syndikat  endgültig  um 
ein  Jahr  verlängert  worden  war,  wurde  auch  das  Geschäft 
in  Roheisen  wieder  lehhafter.  Ks  sind  grofse  Posten 
Giefsereiroheisen  für  das  1.  Vierteljahr  1908  verkauft 
worden  und  ein  gröfserer  Posten  Thomaseisen  für  das 
nächste  halbe  Jahr.  Für  Puddel-  und  Stahleisen  ist 
infolge  des  außenstehenden  Wettbewerbs  der  Preis  um 
2  M  ermäßigt,  und  es  sind  nunmehr  auch  in  diesen 
beiden  Sorten  ziemlich  bedeutende  Mengen  zur  Lieferung 
im  1.  Vierteljahr  liK)3  verkauft  worden. 

Anf  dem  8 1  a  b  e  i  s  e  n  markte  hielt  es  anfänglich, 
ebenso  wie  im  Vorquartal,  sehr  schwer,  die  nötige 
Beschäftigung  zu  finden,  da  das  Angebot  die  Nachtrage 
anhaltend  bedeutend  überstieg.  Dazu  kam,  dafs  die 
bestandene  lose  Vereinigung  unter  den  Walzwerken 
aufgelöst  und  infolgedessen  ein  grofser  Preissturz  herbei- 
geführt wurde,  der  bei  der  inzwischen  eingetretenen 
starken  Nachfrage  in  diesem  Artikel  insofern  nach- 
wirkte, als  die  für  die  getätigten  Abschlüsse  erzielten 
Preise  ungenügend  blieben,  und  diese  gröfstenteils  die 
Selbstkosten  nicht  deckten,  namentlich  bei  denjenigen 
Werken,  die  auf  den  Halbzeugbezng  angewiesen  sind. 
Allerdings  sind  die  Preise  in  letzterer  Zeit,  nachdem 
die  Werke  meistens  für  das  nächste  Vierteljahr  ausver- 
kauft sind,  etwas  gestiegen,  so  dafs  Aussicht  vorhanden 
ist.  dieselben  in  ein  richtigeres  Verhältnis  zu  der 
gesteigerten  Nachfrage  zu  bringen. 

Auf  dem  Draht  markte  wurde  die  aus  dem 
vorigen  Vierteljahr  übernommene  rückläufige  Bewegung 
noch  nicht  überwunden.  Der  Inlandbedarf  für  das 
Frühjahr,  der  sich  in  normalen  Zeiten  bereits  vor  der 
Jahreswende  einzustellen  pflegte,  hat  sieh  noch  nicht 
in  dem  wünschenswerten  Umfange  geltend  gemacht. 
Der  Auslandsmarkt  aber  stand  und  steht  zur  Zeit  noch 
unter  dem  Preisdruck  des  im  Auslände  verarbeiteten 
deutschen  Halbzeugs. 

Das  (i  r  o b  b  1  e  c  h geschäft  lag,  abgesehen  von 
einigen  grofsen  Schiffs-  und  Dockobjckten,  völlig  still. 
Insbesondere   war  dies  bei   Kesselblechen  der  Fall. 

Auf  dem  F  e  i  n  b  1  e  c  h  markte  zeigte  sich  nach 
längerer  schwankender,  unentschlossener  Haltung  gegen 
Ende  des  Berirhtsvierteljahrs  unverkennbareine  Helebung 
des  Geschäftsgangs  und  eine  Wendung  zum  Bessern; 
die  Abnehmer  traten  mehr  und  mehr  aus  ihrer  ängst- 
lichen Zurückhaltung  heraus  und  gingen  zu  umfassen- 
den Abschlüssen  über,  wie  auch  die  Kinzelbestellungen 
fühlbar  zunahmen.  In  der  Tatsache,  dafs  Viele  für 
einen  gröfseren  Teil  des  neuen  Jahres  sich  zu  decken 
suchen,  liegt  ebenfalls  ein  Beweis  wiederkehrenden 
Vertrauens  und  zuversichtlicherer  Stimmung. 

Die  Beschäftigung  der  Werke  in  Eisenbahn - 
material  war  befriedigend  und  darf  bei  den  regel- 
mäfsig  eingehenden  Aufträgen  der  Staatshnhnverwal- 
tnngen  auch  wohl  für  die  nächste  Zukunft  gehofft 
werden,  dafs  die  Werke  genügend  beschäftigt  bleiben 
werden. 

Von  einer  Belebung  der  Buulust  bei  Privatunter- 
nehmungen war  und  ist  immer  noch  nichts  zu  spüren. 

Hie  Nachfrage  nach  gufseisernen  Röhren 
hat  in  den  Monaten  Oktober,  November  und  Dezember 
nachgelassen,  10  dafs  ein  Teil  der  Produktion  auf 
Lager  genommen  werden  mufste.  Es  ist  dieses  eine 
alljährlich  im  Winter  wiederkehrende  Erscheinung, 
die  diesjährige  Wintersruhe  hat  aber  aufsergew öhn- 
lich  früh  eingesetzt. 

Die  Maschinenfabriken  leiden  nach  wie  vor 
unter  der  geringen  Nachfrage  und  den  durch  den 
•iharfen  Wettbewerb  sehr  gedrückten  Preisen. 


Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt: 


Kohlen  und  Koks: 

Flammkohlen  .... 
Kokskohlen,  gewawhen 

.  Ol'  liiTtn.I.  Ztrkl. 

Koka  fOr  Hoehofenwerke 

tr.  . 


Preiee 
abHult 


in  , 

i 


Ina; 

Rohapat 

Garfiat.  hpateuenateiii  . 
Somorroslro  f.  *.  B. 
Rotterdam  .... 

Rohelsen:  (oelaereieiaen 

Kr.  I.   .  . 
.III.    .  . 
Himatit  .   .  . 
Besaemer  ab  HOtta  .  . 

Pr«'M  I  d*l*UH.n  Nr.  I . 

lQualit-Puddel- 
siegen  y  >j>tD  siffrrl 

Stahleisen,  weif»««,  mit 
nicht  Ober  n.  I  ■  -  Phos- 
phor, ab  Siegen    .  . 

Tbomaaaiaen  mit  min- 
deatene  1.5%  Mangan, 
frei  Verbrauch»! eile, 
netto  Ca.au  .... 

Daaeelb«  ohne  Mangan  . 

Spiegeleisen,  10  bia  12°  . 

Engl.  Gieleoreiruheieen 
Hr.  III.  frei  Ruhrort 

Luxemburg.  Puddeleiaen 
ab  Luxemburg  .   .  . 

Gewalltes  Eiser  ! 

Stabeisen.  Schweife-  .  . 
.  Flufe-  

Winkel-  und  Fac,onei*en 
tu  Ähnlichen  Grund- 
preisen als  Stabeiurti 
mit  Aufschlugen  nach 
der  Skala. 

Tr»ger,  ab  Burbach  .  . 

Bleche,  Keaael-  .... 
„  eccanda  .  .  . 
dünne  .... 

SUhldraht.S,3mm  netto 
ab  Werk  

Draht  auaSebweileeisen, 
gew6hnl.  abWerk  etwa 
Wanden 


Monat 

Okt. 


Monat 


■A 

Jt 

.« 

10,26 

1U.S5 

10,1» 

9.50 

«,50 

9,541 

15.00 
_ 

15,00 

I.S.OO 

10,40 

10,20 

10,20 

14,40 

14,00 

14.0O 

«5,00 

65,00 

65,00 

(1,00 
65,00 

61,00 
«5,00 

«1,00 
85,00 

5S.00 

58,00 

M-°° 

«O,00 

60,00 

M,00 

— 
— 
70,00 

55,00 

— 
70,00 

66,00 
07,00 

«8,00 

«7,00 

445,00 

ÄA  IUI 

44,00 

115,00 

115,00 

115.0O 

110,00 

105,00 

105,00 

105,00 

105,00 

105,00 

160,00 

150,00 

ISOPTO 

130,00 

125,00 

1*5.00 

137,<X) 

195,00 

I35.0O 

120,00 

120,00 

!  20,00 

130,00 

130,00 

l30.no 

Dr.  W. 


Allgemeine  Lage.  Die  allgemeine  Lage  des 
oberschlesisehen  Montanmarktes  war  bei  den  einzelnen 
Industriezweigen  sehr  verschieden.  Während  für  Kohle 
und  Zink  eine  äußerst  rege  Nachfrage  herrschte,  be- 
wegte sich  das  Geschäft  für  alle  Artikel  der  Eiaen- 
branehe  in  so  engen  Grenzen,  dafs  die  Mehrzahl  der 
Hütten  infolge  Beschäftigungsmangel»  zur  Einschränkung 
ihrer  Betriebe  genötigt  waren.  Erst  gegen  Ende  de» 
Jahres,  günstig  beeinflufst  durch  die  Verlängerung 
des  oberschlesiscben  Walzwerksverbandes  und  Roh- 
eisensyndikats, besserte  sieh  auch  der  Eingang  von 
Eisenaufträgen,  nachdem  es  die  Werke  abgelehnt 
hatten,  sich  zu  verlustbringenden  Preisen  weiter  zu 
binden.  Hierdurch  wurde  dem  Markte  eine  festere 
Tendenz  gegeben  und  der  EisengroJshandel  veranlafst, 
zur  Komplettierung  seiner  stark  gelichteten  Vorräte  zu 
schreiten.  Man  erwartet  im  nächsten  Jahre  eine 
wesentlich  regere  Bautätigkeit  und  demzufolge  einen 
stärkeren  Verbrauch  von  Eisen,  als  im  verflossenen 
Jahre,  wodurch  auch  die  Preise  günstig  beeinflufst 
werden  dürften. 

Kohlen.  Die  Lage  des  Kohlenmarktei  war  im 
Beriehtsiiuartal  recht  zufriedenstellend.  Wohl  blieb 
die  Nachfrage  in  den  Mittel-  und  kleinen  Sorten  an- 
fangs eine  mäfsige,  weil  das  milde  Wetter  zum  Bezüge 
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ri>;  Hnusbramlkolile  wenig  anregte  nnd  der  Abruf 
rot  ladusrriekohle  den  beschränkten  Betrieben  an- 
frfdCft  war.  dagegen  ging  die  Verladung  von  Grob- 
kfhln  namentlich  auf  dem  Wasserwege  so  flott  von 
«itten.  da/s  die  vorhandenen  Bestände  auf  den  meisten 
»irakc  bereits  im  Oktober  geräumt  werden  konnten. 
T'ir  Mitte  November  plötzlich  einsetzende  Kälte  wirkte 
uf  da*  Koblengeschäft  äufserst  vorteilhaft  ein  und 
xt  den  Gruben  die  erwünschte  Gelegenheit,  sich  ihrer 
Minde  grösstenteils  au  entledigen.  Die  Nachfrage 
tsfh  Grob-  und  Hausbrandkohfe  stieg,  unterstützt 
"iarrh  Aufträge  aus  «isterreich ,  zu  so  ungewöhnlicher 
Hebe,  dafs  Üherschiehten  eingelegt  werden  mufsten, 
in  die  Bestellungen  rechtzeitig  zn  erledigen.  Auch 
m»  Rassisch  •  Polen  liefen,  allerdings  nnr  vorüber- 
plnd,  Aufträge  ein,  als  dort  infolge  Wagenmangels, 
Kiddeoknappheit  eingetreten  war.  Gries-  nnd  Staub- 
ioblen  konnten  Anfang  Dezember  mit  Rücksicht  auf 
iie  sahende  Festzeit  mit  ihren  Feierschichten  glatt 
ibj^jftit  werden,  so  dafs  auch  von  diesen  Sorten 
Efvfwr*  Vorräte  auf  den  Gruben  am  Jahresschlufs 
m.-ht  verblieben.  Der  Absatz  von  Kokskohlen  liefs 
iu  ganze  Vierteljahr  hindurch  nichts  zu  wünschen 
tbn£.  Nur  die  Bestellungen  auf  unseparierte  Kohlen 
rrxhren  nach  Schiffahrtschlufs  Mitte  November  eine 
>o  erheblich«  Abschwächotig.  dafs  diejenigen  Gruben, 
«dehe  sich  hauptsächlich  auf  die  Förderung  dieser 
S»rte  eingerichtet  haben,  unter  Absatzmangel  litten. 
Warenmangel  war  nur  an  wenigen  Togen  zu  ver- 
wrhaeu.  Die  Preise  blieben  unverändert  Die  den 
Kraben  seitens  der  Kohlenkonvention  freigegebenen 
LiwEM-n  sind  durchweg  erheblich  überschritten  worden. 
Nr  Versand  von  Steinkohlen  zur  Hauptbahn  betrug 

tm  IV.  Quartal  1902    4  790  070  t 

.  III.       „      1902  4Kfifir5«K>  t 

.   IV.       „      1901    4  415  280  t 

lithin  im  IV.  Quartal  1902  2,7°/»  mehr  als  im  Vor- 
«arul  und  8,49  °/o  mehr  als  im  gleichen  Quartal  des 

Vorjahres. 

Koks.  Der  Koksmarkt  erfuhr  auch  im  ver- 
fufeseD  Vierteljahr  keine  durchgreifende  Besserung, 
Ii  eine  solche  auf  dem  Gebiete  der  Eisenindustrie 
rieht  eintrat  and  neue  Hochöfen  nicht  in  Betrieb  ge- 
mix  »nrden.  Während  der  Zeit  der  starken  Kälte 
k'tntea  für  Heizzwecke  nennenswerte  Mengen  aus 
in  Beständen  verladen  werden,  so  dafs  am  Schiasse 
itt  Quartals  eine  beträchtliche  Verminderung  der 
Kok*  bestände  zn  verzeichnen  war-  — 

Erzmarkt.  Der  Erzmarkt.  hat  im  Berichts- 
qsartal  im  allgemeinen  keine  Änderung  erfahren. 
A.i  Stelle  der  angewöhnlich  teuren  schwedischen  Mag- 
trfe  worden  süorussische  Roteisensteine  verwendet, 
«t!  be  bei  der  Verhüttung  mancherlei  Vorteile  bieten 
nEii  infolge  anfserordentlicher  Frachtermäfsigungen 
^iteas  der  russischen  Bahnverwaltungen  Verhältnis- 
li'üie  billig  nach  Oberschlesien  gelegt  werden  konnten. 
Für  das  Janr  1903  ist  mit  einem  Eingang  von  etwa 
WOOOt  Krivoi  Rog-Erzen  für  Oberschlesien  zu  rechnen 
«d  ttebt  der  Eingang  eines  gleich  grofseu  Quantums 
ütser  Erze  nach  1908  bereit»  durch  einen  weiteren 
Akrhlufs  fest. 

Roheisen.  Für  Roheisen  gestaltete  sich  die 
NVhfrage  recht  lebhaft,  da  namentlich  die  in  den 
wtfernteren  Gebieten  liegenden  Giefsereien  ond  das 
Aisland  mit  grofsen  Aufträgen  an  den  Markt  kamen. 
Ma  grofser  Teil  der  Vorräte,  welche  sich  während 
'It  Sommermonate  auf  den  Hochofenwerken  angehäuft 
btten,  fand  auf  diese  Weise  Verwendung.  Die  Erlöse 
bahrten  den  Produzenten  namentlich  mit  Rücksicht 
uf  die  hohen  Erzpreise  keinen  Nutzen.  Im  Feuer 
'«uden  am  Jahresschlufs  auf  Königs  -  LaurahiiMe  5, 
*f  Jnlienhütte  5,  auf  Friedenshütte  4,  auf  Donnere- 
«trrkliQtte.  Falvahütte,  Hubertushütte  und  Borsigwerk 
\'-  i  Ofen,  in  Gleiwitx  1  Ofen.   Das  Roheisen-Syndikat, 


welchem  mit  Ausnahme  der  Königs- Laurahütte  sämt- 
liche oberschlesischen  Hochofenwerke  angehören,  wurde 
bis  Ende  1904  verlängert. 

Stabeisen.  Die  Stabeisenwalzwerke  arbeiteten 
durchweg  mit  Verlust  nnd  litten  aufserdem  unter 
|  empfindlichem  Arbeitsmangel.  Eine  besonders  grofse 
|  Schädigung  erfuhr  der  Markt  im  Berichtsquartal  vor- 
;  übergehend  durch  den  seitens  der  Walzwerksvereinigung 
-  zu  Köln  am  13.  Oktober  gefafsten  Beschlufs,  den 
•  Grundpreis  für  Walzeisen  auf  110  Ji  t.  d.  Tonne  ab  Obcr- 
■  hausen  herabzusetzen,  und  sodann  durch  die  am  22.  No- 
vember erfolgte  völlige  Auflösung  dieser  mit  so  grofser 
Hoffnung  im  Vorjahre  begründeten  Vereinigung.  Diese 
Beschlüsse  wirkten  auf  Handel  ond  Verbrauch  zunächst 
änfserst  niederdrückend  und  hätten  zu  einem  noch 
weit  gröfseren  Preissturz  geführt,  wenn  nicht  beim 
Auseinandergehen  der  Vereinigung  gleichzeitig  eine 
Kommission  eingesetzt  worden  wäre  für  die  Gründung 
eines  deutschen  Walzwerksverbandes.  In  Würdigung 
dieses  wichtigen  Beschlusses  besserte  sich  dann  auch 
die  Situation  bald  wieder,  und  Anfang  Dezember  gingen 
den  Werken  gröfsere  Bestellungen  an  Handelsreisen  zu, 
so  dafs  seitdem  wenigstens  einzelne  Strecken  voll  be- 
schäftigt waren.  Für  das  1.  Vierteljahr  1903  wurden 
umfangreiche  Schlüsse  gebneht  und  können  die  Werke 
der  nächsten  Zeit  hinsichtlich  der  Beschäftigung  mit 
Ruhe  entgegensehen.  Gröfsere  Spezifikationen  auf 
diese  Abschlüsse  sind  zur  Lieferung  in  den  nächsten 
Monaten  und  zur  Sehiffabrtseröffnung  vom  Grofshandel 
zwischenzeitlich  bereits  erteilt  worden.  Die  Preise 
wurden  vom  Oberschlesischen  Walzwerksverbande, 
welcher  bis  Ende  1904  verlängert  worden  ist,  nach 
vorübergehender  Herabsetzung  wieder  um  5  f.  d. 
|  Tonne  erhöht,  nnd  auch  der  Handel  hat  sich  gröfstenteils 
;  dieser  Erhöhung  bei  seinen  Notierungen  bereits  an- 
geschlossen. Mit  Rücksicht  darauf,  dafs  auch  die 
kleineren  Verbraucher  mangels  aller  Vorräte  gegen 
Jahresschlufs  zu  Deckungskäufen  schritten,  gestaltete 
sich  die  Preistendenz  schliefslich  recht  fest.  Der 
Bedarf  der  Konstruktionswerkstätten  war  im  Verlaufe 
des  Vierteljahrs  völlig  unzulänglich,  wornnter  die  Grob- 
strecken sehr  litten.  —  Altmaterial  war  zwar  in  aus- 
reichenden Mengen  erhältlich,  doch  waren  die  Preise 
viel  zu  hoch  im  Hinblick  auf  die  Walzeisenerlöae  im 
gleichen  Zeitabschnitte. 

Draht,     Das  Drahtgeschäft  liefs  im  Berichts- 
vierteljahr   zn  wünschen   übrig.     Gegen   Ende  de« 
Vierteljahres  haben  sich  die  Anfragen  nnd  Abrufungen 
'  wieder  etwas  vermehrt,  so  dafs  wenigstens  keine  er- 
neuten  Betriebseinschränkungen   zn  befürchten  sind. 
Grobblech.    Die  Beschäftigung  der  Grobblech- 
j  strecken  war  im  Herichtsquartal  bei  stetig  abbröckeln- 
|  den  Preisen  völlig  unzulänglich ,  so  dafs  die  Werke 
zu  häufigen  Feierschichten  gezwungen  waren. 

Feinbleche.  Auch  der  Feinblechmarkt  ver- 
harrte in  seiner  bisherigen  unbefriedigenden  Lage.  — 
Die  Verladungen  gingen  gegenüber  dem  Vorqnartale 
zurück ,  weil  hinzukam,  dafs  die  Ausfuhr  nach  Rufs- 
;  land  und  Rumänien,  wie  meist  in  den  Wintermonaten, 
völlig  stockte.  Bei  Qnalitätsfeinblechen,  welche  nicht 
dem  Verkauf  im  Feinblech  verbande  unterliegen,  machten 
sich  die  gegenseitigen  fortgesetzten  Unterbietnngen  zum 
gröfsten  Schaden  der  Werke  geltend. 

Eisenbahnmaterial.    Das  Hauptereignis  des 
j  Berichtsquartals  war  die  Preiseinigung  zwischen  dem 
I  Kisenbnhnminister  einerseits  und  dem  Sehienenknrtell 
I  anderseits,  welches  der  Stantseisenbuhn  für  ihre  Ent- 
nahmen und   Bestellungen   für  1903   an  Eisenbahn- 
schienen einen   Preisnachlaß   von    \        f.  d.  Tonuo 
gegenüber   dem   zuletzt    geltenden   Preise  gewährte. 
Sodann  erfolgte  gegen  Schlufs  des  Jahres  eine  gröfsere 
Ausschreibung  auf  Eisenbarinkleineisenzeng,  Laschen 
und  Unterlagsplatten,  deren  Ergebnis  demnächst  be- 
,  kannt  gegeben   werden   wird.     Im  übrigen   war  die 
|  Besetzung  der  Werke  mit  Kleineisenzeug  und  rollen- 
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dem  Material  bei  unzulänglichen  Preisen  nach  wie 
vor  äufserst  schwach. 

Eisengiefserei  und  Maschinenfabriken. 
Der  Auftragseingang  bei  den  Eiscngiefsereien  und 
Maschinenfabriken  entsprach  nicht  enfernt  der  Höhe 
der  Leistungsfähigkeit  der  Werke  and  konnten  Auf- 
träge nur  zu  verlustbringenden  Preisen  hereingeholt 
werden. 

Preise: 

Roheisen  ab  Werk:  jtf.  a.  Tonpc 

Giefsereiroheisen   55  bis  fiO 

Hämatit   «8  „75 

Qualitäts-Puddelroheisen    ....  —  65 

Quulitats-Siemens- Martinroheisen  .  —  58 

Gewalztes  Eisen,  Grundpreis 
durchschnittlich  ab  Werk: 

Stabeisen   105  „  125 

Kesselbleche    150  r  160 

Flufscisenbleche   130  „140 

Dünne  Bleche   125  ,  185 

Stahldraht  5,3  mm   —  120 

Gleiwitz,  den  7.  Januar  1903. 


III.  Grolsbritannlen. 

Middlesbro-on-Tees.  8.  Januar  1903. 

Im  letzten  Vierteljahr  1902  waren  die  auf  da« 
hiesige  Eisengeschäft  einwirkenden  hauptsachlichsten 
Ereignisse  starker  Export  nach  Amerika  und  die 
Warrantschwänze  in  Glasgow.  Diesen  Faktoren  ist 
es  zu  verdanken,  dufs  die  Hütten  gute  Preise  erzielten. 
Die  Vorgänge  un  der  Glasgower  Börse  verdienen  be- 
sondere Erwähnung,  weil  es  sich  dabei  nicht  um  das 
allgemeine  Geschäft  handelt,  sondern  um  den  Aufkauf 
von  Middlesbrongh  Warrants  durch  eine  oder  zwei 
Firmen,  welche  dadurch  in  die  Lage  kamen,  den 
Baissiers  Bedingungen  zu  diktieren  und  Vergütungen 
von2  -  bis  3/—  perton  für  Verlängerung  der  Lieferfristen 
anch  nur  von  einigen  Tagen  zu  verlangen.  Die  Baissiers 
erneuerten  ihre  Engagements  in  der  Hoffnung  auf 
baldige  Rückkehr  zu  gesunden  Zuständen;  indessen 
scheint  auch  jetzt  die  Angelegenheit  noch  nicht  erledigt. 
Es  hat  nicht  an  öffentlichen  Kritiken  über  das  Vor- 
gehen der  Haussiers  und  der  durch  dieselben  hervor- 
gerufenen Beeinträchtigung  des  legitimen  Verkehrs 
gefehlt.  Das  Geschäft  ist  dadurch  für  den  Glasgower 
Markt  für  das  erste  lahmgelegt. 

Der  Export  von  hier  nach  Amerika  betrug  in  den 
letzten  drei  Monaten  95  700  tons,  wovon  allein  42 700 tons 
im  Dezember,  so  dafs  dadurch  der  Monat  mit  einem 
Total-Seeversand  von  112000  tons  von  hier  und  den 
Nachbarhäfen  eine  kaum  je  erreichte  Höhe  im  Vergleich 
zu  anderen  Jahren  zeigte.  Nach  Amerika  wurden 
exportiert  1902  199570  tons,  1901  3500  tons,  während 
Amerika  im  Jahre  1900  nach  England  exportierte. 
Das  deutsche  Geschäft  ist  seit  Ende  1H99  fortwährend 
geringer  geworden,  ebenso  nach  Belgien  und  Frank- 
reich. Die  Zukunftsfrage  ist  daher  hauptsächlich,  wio 
werden  sich  die  amerikanischen  Verhältnisse  weiter- 
gestalten? Nach  den  Vorgängen  auf  der  New  Yorker 
Börse  zu  schliefen,  wird  man  vorsichtiger.  Die 
grofsen  Verkäufe  und  Verschiffungen  von  Kohlen  und 
Koks  nach  den  Vereinigten  Staaten  haben  die  Frachten 
für  Roheisen  höher  getrieben  und  ist  die  Anfrage 
dafür  nicht  mehr  so  stark.  Wer  wird  den  Ausfall 
gut  machen,  wenn  Amerika  in  diesem  Jahre  weniger 
bezieht?  Die  früheren  besten  Abnehmer  von  hier, 
Deutschland  und  nächstdem  Belgien  und  Frankreich, 
sind  bis  jetzt  sehr  zurückhaltend  mit  Anfragen  für 
dieses  Jahr.    Ein  verstärkter  Begehr  wird  jedenfalls 


von  Südafrika  eintreten,  doch  kann  die  Kaufkraft  «1er 
Kapkolonie,  Natal  und  selbst  von  weiteren  Kolonien 
schwerlich  den  nach  anderen  Richtungen  geringer 
gewordenen  Export  ersetzen.  Nach  den  von  der  Re- 
gierung veröffentlichten  Angaben  wurden  im  hiesigen 
Distrikt  1901  2820  116  ton«  Roheisen  erzeugt,  davon 
1 722690  tons  an  gewöhnlichem  Giefserei-  and  Thoinas- 
cisen  und  1097  426  tons  Hämatit,  Ferromangan  n.  s.  w. 
Da  im  vorigen  Jahre  einige  Hochöfen  mehr  arbeiteten 
und  durchschnittlich  meh|  erzeugten,  so  schätzt  man 
1902  auf  etwa  2860000  tons.  Es  arbeiteten  Ende  1D02 
82  Hochöfen.  1901  79,  davon  37  bezw.  36  auf  Hämatite 
und  Spezialoualitäten.  Vorräte  bei  den  Hütten  werden 
noch  immer  nicht  wieder  veröffentlicht  Nach  den 
Schwierigkeiten  zn  urteilen,  welche  man  hat,  Roheisen 
zu  erhalten,  ist  anzunehmen,  dafs  äufserst  wenig  vor- 
handen ist.  In  den  Warrantlagern  befanden  sieh  Ende 
1902  122957  tons,  davon  1300  tons  Hämatite,  Ende  IOOI 
140767  tons,  davon  300  tons  Hämatite. 

S  t  a  h  I  k  n  ü  p  p  e  1  werden  hier  noch  immer  von 
Deutschland  und  Belgien  eingeführt. 

Die  Walzwerke  sehen  dem  neuen  Jahre  nur 
mit  sehr  gemischten  Gefühlen  entgegen.  Die  Schiff- 
bautätigkeit als  Hauptfaktor  bleibt  gerade  hier  still 
und  sind  daher  Platten  und  Winkel  erzeugende  Werke 
schwach  mit  Aufträgen  versehen.  Die  Preise  für  Stahl- 
platten wurden  im  Oktober  von  5—15—0  £  naf 
5—10— 0  jf,  für  Winkel  von  5—10—0  £  auf  5— 5— O  £ 
herabgesetzt.  Für  Schienenwalzwerke  und  Fabrikanten 
von  verzinkten  Blechen  sind  die  Verhältnisse  günstiger. 

Die  Seh  i  f  f  ba  ut  ät  i  gkei  t  zeigt  ein  nieht 
so  günstiges  Resultat  wie  1901.  Abgesehen  von  den 
Regierungswerften  wurden  gebaut  1  591  841  tons,  da- 
von kommen  auf  Kngland  854000  tons,  auf  Schottland 
5786*19  tons,  auf  Irland  159172  tons  gegen  1901  mit 
1764109  tous  bezw.  1035 383  tons  und  576371  und 
152355  tons.  Die  Verringerung  war  am  meisten  in 
hiesiger  Nachbarschaft  d.  h.  Tees,  Hartlepool  und  Wenr 
mit  146  624  tons  von  der  Totalabnahme  (172268  tons). 
Teilweise  ist  dies  dem  bereits  längere  Zeit  dauernden 
Tischlerstreik  auf  den  Werften  zuzuschreiben. 

Die  Löhne  wurden  im  vorigen  Jahre  bei  den 
F.isensteiugruben  um  4'/«  "ti  erhöht,  bei  den  Eisen- 
werken um  2'/i  v;o  herabgesetzt.  Die  Hochofenarbeiter 
erhielten  eine  Zulage  von  2*/« "/»  und  bei  den  Walz- 
werken blieben  die  Löhne  unverändert. 

Die  Frachten  zeigten  wenig  Veränderung,  ab- 
genommen im  letzten  Vierteljahr,  wo  sie  für  Roheisen 
im  Oktober  nach  Amerika  bis  auf  10'6  per  ton  stiegen, 
infolge  der  starken  Abladungen  von  Kohlen.  Koks  and 
Eisen  dahin.  Der  Streik  der  französischen  Bergleute 
trieb  ebenfalls  im  Oktober  die  Küstenfracht  etwas 
höher,  so  dafs  für  Hamburg  5/—  per  ton  auf  Roh- 
eisen zu  bezahlen  wor.  Die  jetzigen  Raten  sind 
Rotterdam  und  Antwerpen  4/ — ,  Hamburg  4  6—, 
(ieestemünde  5 ,-3,  Stettin  per  Frühjahr  wahrscheinlich 
4/6,  sämtlich  für  volle  Ladungen. 

Die  Preisschwankungen  betragen: 


««9 
5t,' I      «6  1/1, 


l>c«»m 

MlddletbroaffhXr.SOMB  53/6       MS  .M/S  49,'- 
W«rr»nU  I!im  Käuter 

Mlddlc«brou*h    MT,  51, —  M/3«,  49  9 

do.    Ilärastlt   nicht  notiert 

Schottisch«  MX...    .  5»  r»,',A7,'Oi  ,  57  1"/,  M!»     54  3'/, 

CumberUnd  Hinstlt  .  «1,9    SO»  69.S»,  59  -    59,3     5»  — 

Ks  wurden  verschilft  vom  1.  Jan.  bis  31.  Dez.  1902  : 


n  — 

3=  ~ 


1902  .   .  . 

1  142  786  tons  davon  119  893  tons 

1901   .  .  . 

1  063  070  . 

253  560  _ 

1900  .   .  . 

1  113  097  „ 

- 

549  120  . 

1899  .  .  . 

1  340  065  „ 

538  789  . 

1898  .   .  . 

1113  312  . 

- 

299  675  . 

1897  .   .  . 

1249  776  „ 

- 

374  986  „ 

1896  .   .  . 

1  238  932  „ 

•• 

358  924  . 

»1 
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H  retige 
Inning : 


Preise  (8.  Januar)   sind   für  prompte 


Nr.  3  G.M.B.    .  .  46.9  ü  47 
.1      ,         .  .     49  - 
„  4  Giefserei  .  .     46  3 
..  4  Puddel  .  .  .  46,— 
Hämatite  Nr.  1,2,  3 

gemischt.  ...  559 

Nr.  3  Warrant«  46  9 

Hämatite  .  — 

Schottische  M.  N  53 '6 

Mabtrland  llämatite  58,6 


af 

i: 


Festplatten  ab  Werk  hier  £  6.5.  --- 

Suhlplarten  .     „  5.10.— 

>Ubn»n  „       .  ..  8.— 

>UalwinkeI  ..      "„  „     _  5.5. 

Fwenwinkel  «  6. — 


d.  ton  mit 
Disconto. 


H.  Ronnrberk. 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

Pittsburg,  Ende  Dezember  1902. 

Da»  letzte  Viertel  dieses  Jahres  hat  wesentliche 
n  in  der  Lage  des  amerikanischen  Eisen- 


•lirktM  nicht  gebracht.  Der  wiederholt  gekennzeichnete 
Vinkel  im  Rohmaterial  hat  mehr  oder  weniger  em- 
;indlich  angehalten;  um  ihm  zu  steuern,  sind  nach  wie 
bedeutende  Mengen  Roh-  und  Halbmaterial  ans 
Kump»  bezogen  worden,  und  wird  auch  für  die  nächsten 
Münte  noch  mit  dem  Bezüge  fremden  Materials  ge- 
rechnet werden  müssen.  Im  allgemeinen  herrscht  die 
Auffassung,  dafs  der  Höhepunkt  in  der  Aufwärts- 
t*»rgBng  erreicht  ist.  Die  Nachfrage  nach  Eisen  und 
>uhl  ist"  immer  noch  sehr  stark,  in  manchen  Zweigen 
»var  dringend,  in  anderen  Zweigen  übersteigt  indessen 
Angehot  aus  heimischer  Produktion  und  eingeführtem 


Material  bereits  den  Bedarf,  ein  Cmstand  der  anf  die 
Preisbildung  nicht  ohne  Einflafs  geblieben  ist.  Un- 
verändert starke  Nachfrage  herrscht  für  Eisenhahn- 
material,  namentlich  Schienen ;  die  Schienenwalzwerke 
sind  derart  stark  mit  Auftragen  besetzt,  dafs  sie  den 
einheimischen  Bedarf  nicht  einmal  voll  befriedigen 
können  und  zur  Deckung  dieses,  sowie  des  Bedarfs 
kanadischer  und  mexikanischer  in  amerikanischem 
Besitz  befindlichen  Eisenbahnlinien  vielfach  das  Aus- 
land herangezogen  werden  mufs.  Sehr  guter  Nachfrage 
begegnet  auch  Baueisen,  ferner  ist  grofser  Bedarf  in 
Grobblechen,  während  in  anderen  Zweigen  der  Fertig- 
erzeugnisse die  Lage  weniger  günstig  ist;  so  ist 
namentlich  in  Feinblechen,  ferner  in  Draht  und  Draht- 
fabrikaten eine  wesentliche  Abflauung  eingetreten. 

Die  Preisnotierungen  stellten  sich  in  der  Berichts- 
periode wie  folgt: 


Giefserei  -  Roheisen  Stan- 
dard Nr.  2  loco  Phila- 
delphia   

Giefserei  -  Roheisen  Nr.  2 
(aus  dem  Süden)  loco 

Cincinnati  

Bessenicr-  Roheisen  \  ,  fc 
Graues  Puddeleiscn  J|5  t 
Bessemerkiiüppel  j™*--0 
Schwere  Stahlschienen  ab 
Werk  im  Osten.  .  .  . 

Behiilterblechc  .  .  \    .  „ 
Feinbleche  Nr.  27. 
Drahtstifte  .  .  .  .  )  *M 


(2,-  22,50  23,- 


22,2ö 


21.75 

20,75 


22,25  22.25 


21,50  21,75 


23,- 


14,25 
16,50 
15,25 

29.50  2?»,- .29.—  29,-  27,— 


22,- 
21,25 


21,50  20,50  20,25 


28.-  28,-  28,-  28,-j28  — 
Cent»  rar  du  Pfund 


15,75 


1,75  1,85  1,85  1,75 
2,75  2,65  2,651  2,65 
1.9U  1,85   1,85|  1,85 


1,60 

2,90 
1,95 


Industrielle  Rundschau. 


Ftronelsen-Walzwerk  L.  Mannstaedt  &  Cle., 
Aktiengesellschaft  zu  Kalk. 

T>as  verflossene  Betriebsjahr  war  für  die  Gesellschaft 
»ielemm  ungünstig.  Besonders  schwer,  heifst  es 
it.  Bericht,  litt  «las  Werk,  wie  alle  reinen  Walzwerke, 
oatrr  den.  im  Verhältnis  zu  den  sehr  gedrückten 
Wrkaofspreisen  für  fertige  Ware,  zu  hoch  bemessenen  , 
für  Halbzeug.  Die  Produktion  an  Facon-Eisen,  | 
-Stahl.  -Kupfer,  -Bronze  und  Aluminium  und  daraus 
lifrzwtditpn  Stanz-  und  Prefsartikeln,  sow ie  an  kleineren 
R  nitrnktionen  betrug  24  809225  Kilo.  Es  ergib« 
*>h  ein  Verlust  von  130459,07  dazu  Abschreibungen 
:*?W2J&2  Jt,  Summa  285451.69  M.  „Vortrag  aus 
M>  1901  45  263,82  M.  Es  bleibt  ein  Gesaintverlust 
1  in  24*)  1h8,27  . //.  dessen  Deckung  aus  der  Spezial- 
r»<rre  von  3*  Ml  000  .H  erfolgen  soll. 


Oldenbnrgisobe  Eisenhütten-Gesellschaft  zu 
Angnstfebn  in  Oldenburg. 

Da»  Geschäftsjahr  1901/1902  war  für  fast  alle 
'Wlzwerke,  welche  darauf  angewiesen  sind.  Koh- 
ctttrial  und  Halbfabrikate  zu  kaufen,  verlustbringend. 
Wh  der  Giefsereibetrieb  des  Werks  litt  unter  der 
''»fönst    der    Zeiten.     Die   Hufeisen fabrik    war  zu- 


friedenstellend beschäftigt,  aber  die  Preise  liefsen 
viel  zu  wünschen  übrig.  Der  Gesamtüberschufs,  ab- 
gesehen vom  Gewinnvortrage  und  der  Einnahme  für 
Miete  betrag  63559.33  ,H  (im  Vorjahre  72  804,84 
und  es  bleibt  nach  Abzug  der  Generalkosten  ein 
rhersebufs  v»n  1233,90  welcher  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  wird.  Für  Abschreibungen  stehen  keine 
Mittel  zur  Verfügung,  aber  die  Immobilien  und  Betriebs- 
eiuricbtutigen  des  Werks  haben  so  niedrige  Buchwerte, 
dafs  es,  wie  der  Bericht  bemerkt.  sich  darauf  be- 
schränken kann,  in  besseren  Jahren  Abschreibungen 
vorzunehmen. 


Nienburger  Eisengiefserei  nnd  Maschinenfabrik 
in  Nienborg  a.  d.  Saale. 

Im  Auftragsbestand  bezw.  Umsatz  kam  1901/1902 
für  das  Werk  die  ungünstige  Geschäftslage  scharf  zum 
Ausdruck,  indem  derselbe  um  beinahe  die  Hälfte  hinter 
demjenigen  des  vergangenen  Jahres  zurückhlieb.  Die 
regulären  Abschreibungen  wurden  mit  24  142,74  ,ß 
vorgenommen.  Nach  Vornahme  der  Abschreibungen 
und  Verrechnung  des  aus  dem  Vorjahre  überkommenen 
Vortrages  von  13265,74  -H  ergieht  die  Bilanz  einen 
(lesammt verlust  von  19046.14  .  ^,  «lern  der  vorjährige 
Reservefonds  mit  8575,30  .H  gegenübersteht. 
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Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen*  und  Stahlindustrieller. 

Die  Serrnoafaler. 

Am  Nachmittag  des  .'3.  Junuir  hatten  sich  in  den 
gastlichen  Räumen  der  stadtischen  Touhalle  zu  Düssel- 
dorf 7.ur  Feier  de*  7<).  » icbnrtstages,  den  Geheimrai 
Servaes  am  31.  Dezember  15HJ2  begangen,  seine  Freund« 
aus  der  rheinisch-westfälischen  Industrie  zahlreich  ein- 
erfunden.  Im  Namen  der  „Nordwestlichen  Gruppe  des 
Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stuhlindustrieller4  hielt 
Herr  Geheimrat  Carl  Lue  ff  oberhausen  tiefbewegt 
eine  Ansprache  an  den  Gefeierten,  in  der  er  dessen 
Verdienste  um  die  allgemeinen  Interessen  der  Eisen- 
und  Stahlindustrie  darlegte  und  inabesondere  auch  an 
die  gemeinsamen  Kampfe  Ende  der  siebziger  Jahre  des 
vorigen  Jahrhunderts  um  den  Schutz  der  nationalen 
Arbeit  erinnerte.  Kür  alle,  im  Interesse  der  Gesamt- 
heit von  dem  Jubilar  geleistete  Tätigkeit  werde  diesem 
die  rheinisch  -  westfälische  und  die  ganze  deutsche 
Eisen-  und  Stahlindustrie  zu  lebhaftem  Danke  dauernd 
verpflichtet  bleiben.    (Lebhafte  Zustimmung!) 

Den  „Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirt- 
schaftlichen Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen" 
vertrat  dessen  zweiter  Vorsitzender  Herr  A.  Frowein- 
Elberfeld,  der  alles  das.  was  sein  Vorredner  bezüglich 
der  Eisen-  und  Stahlindustrie  gesagt,  für  die  übrigen 
Industrien  Rheinlands  und  Westfalens  bestätigte;  deren 
allgemeine  Interessen  habe  Servaes  stets  mit  einer  Unpar- 
teilichkeit und  Objektivität  vertreten,  wie  sie  selten 
zu  finden  sei.    {Lebhafter  Beifall.) 

Abir.  Dr.  Reu m er  brachte  zunächst  folgende  Tele- 
gramme, denen  hei  Tisch  noch  zahlreiche  andere  folgten, 
zur  Kenntnis  der  Versammlung: 

Geheimrat  Servaes 

Düsseldorf,  Tonhalle. 

Zur  Feier  Ihres  siebzigsten  Geburtstages,  die 
Sie  heute  im  Kreise  Ihrer  Freunde  begehen,  sende 
i'h  Ihnen  meine  herzlichsten  Glückwünsche.  .Sie 
blicken  auf  ein  reich  gesegnetes  Leben  voll  Mühe 
und  Arbeit  zurück,  das  beste  Erfolge  für  das  von 
Ihnen  geleitete  Werk  und  für  die  gesamte  rheinische 
Eisen-  und  Stahlindustrie  erzielt  hat.  Ihnen  lag  das 
Wohl  Ihrer  Arbeiter  am  Merzen,  nnd  zur  Förderung 
aller  gemeinnützigen  Bestrebungen  waren  Sie  stets 
bereit  Ich  hoffe,  dafs  auch  nach  Ausscheiden  aus  der 
Verwaltung  des  unter  Ihnen  aufgeblühten  Eisen-  und 
Stahlwerkes  l'höuix  Ihr  Rat  und  Ihre  Tatkraft  der 
rheinischen  Industrie  noch  lauge  erhalten  bleiben  wird. 

Oberpräsident  Nasse.  (Coblenz.) 

In  dankbarer  Würdigung  der  hervorragenden 
Verdienste,  welche  Sie  in  langjähriger  aufopfernder 
Arbeit  an  der  Spitze  bedeutender  industrieller  Unter- 
nehmungen und  Körperschaften,  insbesondere  als  Vor- 
sitzender des  „Vereins  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen- um  die  beimische  Industrie,  sowie  ferner  als 
Mrtglicd  des  Bezirksausschusses  um  die  Verwaltung 
des  Regierungsbezirks  Düsseldorf  sich  erworben  haben, 
senden  Ihnen  anläfslich  der  heutigen  Feier  Ihres  sieb- 
zigsten Geburtstages  die  herzlichsten  Glückwünsche 

Klinigl.  Regierung  und  Rezirk-sautsehufs. 

(Düsseldorf.) 


Sodann  überreichte  i:er  Redner  namens  der  „Nord- 
westlichen Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  nnd  Stall  I- 
industrieller*  und  des  „Vereins  zur  Wahrung  der  gemein- 
samen wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und 
Westfalen"  dem  Gefeierten  eino  Adresse,  die  in  einem 
wundervollen,  von  dem  Düsseldorfer  Lederschnilt- 
teehniker  Fries  gefertigten  Album  auch  die  Bilder  sämt- 
licher Vorstands-  und  Ausschufsrnitglieder  der  genannten 
Körperschaften  ans  der  jetzigen  und  der  früheren  Zrit 
enthält.    Die  Adresse  hat  folgenden  Wortlaut: 

„Nicht  -auf  die  l'ostille  gebückt  zur  Seite  des 
wärmenden  Ofens«,  sondern  inmitten  de»  wirtschaft- 
lichen Lebens  stehend,  feiern  Sie  heute,  verehrter 
Herr  Servaes,  Ihren  70.  Geburtstag.  Als  Sie  am 
15.  November  1809  auf  eine  vierzigjährige  Amts- 
tätigkeit im  Dienste  der  Gesellschaft  »l'hünix«  zurück- 
blickten, haben  wir  es  bereits  ausgesprochen,  dafs 
Sie  sich  während  dieses  langen  Zeitraumes  nicht 
darauf  beschränkt  haben,  Ihr  Amt  in  Trene  und 
Gewissenhaftigkeit  zu  verwalten,  sondern  dafs  Sie 
Ihre  aufserordentliche  Bejrabung,  Ihr  reiches  Wissen 
und  Ihre  nie  versagende  Tatkrnft  in  den  Dienst  der 
Öffentlichkeit  in  einem  (anfange  zu  stellen  stets 
bereit  gewesen  sind,  wie  es  nur  sehr  wenige  Männer 
von  sich  rühmen  können.  Wenn  Sie  nunmehr  mit 
dem  vollendeten  siebzigsten  Lebensjahre  aus  Ihrer 
amtlichen  Tätigkeit  scheiden,  so  hätten  .Sie  ein  Recht 
auf  vollige  Ruhe.  Aber  die  an  Ihre  Objektivität 
und  Unparteilichkeit  gewöhnte  Industrie  mag  Sie 
noch  nicht  missen,  und  so  verbindet  sie  heute  mit 
herzlichem  und  aufrichtigem  Glüi .di wünsch  zn  Ihrem 
Ehrentage  die  inständige  Bitte,  Sie  möchten  auch 
weiterhin  ihr  Führer  und  Berater  auf  dem  oft  nicht 
leichten  Wege  bleiben,  den  sie  im  Gesamt- Interesse 
unseres  Vaterlandes  zu  gehen  hat.  Die  nachfolgenden 
Blätter  enthalteu  die  Bildnisse  der  Männer,  die  mit 
Ihnen  und  unter  Ihrer  Führung  in  der  Vertretung 
gemeinsamer  Interessen  tätig  gewesen  sind.  Ein  Blick 
auf  diese  Bildnisse  soll  Sie  duran  erinnern,  wieviel 
Liebe  und  Verehrung  und  ein  wie  unbegrenztes  Ver- 
trauen Ihnen  in  dem  Kreise  dieser  Männer  entgegen- 
gebracht wurde,  mit  denen  auch  manche  Stunde  froher 
Unterhaltung  und  heitern  Zusammenseins  Sie  ver- 
bunden hat.  Diese  Männer  bitten  Sie  zugleich  im 
Namen  der  niederrheinisch  -  westfälischen  Industrie, 
dafs  Sie  auch  ferner  der  Unsere  bleiben,  damit  unsere 
Vereinigungen  wie  bisher  unter  dem  Leitstern  de* 
Wortes  stehen,  das  den  Sinnspruch  Ihres  lieben* 
bildet :  Sincere  et  eonstanter."  (Lebhafter  allseitiger 
Beifall.) 

Mit  einem  frohen  Glückauf!  für  einen  schönen 
Lebensahend,  den  der  Jubilar  so  reichlich  verdient, 
schlofs  Dr.  Beniner  seine  allen  Teilnehmern  aus  dem 
Herzen  kommende  Ansprache.  Darauf  überreichte  Herr 
,  Kommerzien»at  W  eyl and -Siegen  dem  Gefeierten  im 
Namen  des  Rheinisch- Westfälischen  und  des  Siegcrländer 
!  Roheisensyndikat.s  zwei  prachtvolle  Bilder  des  Dussel- 
j  dorfer  Malers  A.  Montan  mit  herzlicher  Ansprache  und 
sinnreichem  Hinweis  auf  die  Tätigkeit  des  Jubilar». 
Herr  Geheimrat  Servaes  dankte  tiefbewegt  für  so  Niel 
Liebe.  Ehre  und  Anerkennung  und  gedachte  in  erster  Linie 
aller  der  Mitarbeiter,  die  er  gehabt  habe  und  deren  Ver- 
diensie nun  heute  zum  Teil  ungerechtfertigterweise  ihm 
angerechnet  würden.  Er  versicherte,  dafs  sein  Herz  der 
rheinisch  -westfälischen  Industrie  gehören  werde,  *<> 
lange  er  lebe.  Dem  Festakt  folgte  ein  frohes  Mahl,  bei 
dem  Herr  Geheimrat  Heinrich  Lueg-Düsseldorf  den 
Jubilar  in  einer  zündenden  Tischrede  feierte  und  Herr 
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Dr.  Beniner  in  einem  humorvollen  Trinksprueh  der 
Familie  nnd  insonderheit  der  Gemahlin  des  Jubilars 
gedachte,  der  anter  dem  Jubel  der  Tafelrunde  ein 
poetisches  Telegramm  hiervon  Kenntnis  gab.  Die  tief- 
gefühlten Dankesworte  des  Gefeierten  legten  aufs  neue 
Zeusrai»  davon  ab,  wie  recht  die  Adresse  hat,  wenn  sie 
sagtj  dafs  sein  Leben  nach  dem  Wahlspruch  gerichtet 
sei:  Sincere  et  constanter!  In  diesem  Sinne  klang  auch 
die  Feier  aus,  die  Liebe  nnd  Dankbarkeit  ihm  hier 
breitet  hatten.  — 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

B.  6.  WelsmBUen  80.  Geburtstag. 

Auf  das  in  Lieft  24  des  vorigen  .Jahrgangs  den 
Vereinsmitgliedern  zur  Kenntnis  gebrachte  Glück- 
wunschschreiben an  Hrn.  B.  G.  Weismüller  hat  der 
neunzigjährige  Herr  eigenhändig  die  nachstehend  im 
Wortlaut  wiedergegebene  Antwort  gesandt: 

Rom,  den  27.  Dezember  1W2. 

An  den 

Verein  deutscher  Eisenbüttenleule ! 

Ich  glaubte,  mein  Nanio  sei  in  der  Eisenindustrie, 
der  ich  von  1836  bis  1808  angehört  habe,  langst  er- 
Iwhen;  da  überrascht  mich  Ihr  sehr  geehrtes  Schreiben 
vom  3.  d.  M..  in  dem  Sie  die  grofse  Güte  haben,  mich 
rar  Vollendung  meines  90.  Lebensjahres  zu  beglück-  ; 
wünschen  und  meiner  Tätigkeit  iu  dieser  Industrie  | 
«gedenken,  wofür  ich  Ihnen  tiefbewegten  Herzens 
meinen  wärmsten  Dank  aasspreche. 

Auf  allen  Gebieten  menschlicher  Betätigung  hat  ; 
»ich  seit  der  Zeit,  zu  welcher  sie  so  freundlich  sind  , 
mich  zurückzuführen,  Grotes  Vollzügen,  aber  Größeres  \ 
als  die  Eisenindustrie  dürfte  keine  andere  aufzuweisen 
haben. 

Die  Störung,  die  seit  einiger  Zeit  in  die  glänzende 
Laufbahn  derselben  gekommen,  wird,  wie  noch  immer 
in  ahnlicher  Lage,  auch  diesmal  den  Keim  zu  einer 
nenen  Blütezeit  in  sich  trafen.  Dafs  diese  nicht  gar  j 
jo  lange  auf  »sich  warten  läfst,  dafür  ist  der  beste  Bürge 
die  grofiie  geistige  Macht,  die  in  dem  „Verein  deutscher 
Eisenhüttenleute"  tätig  ist.  Daher  schliefse  ich  mit 
eisern  fröhlichen  Glückauf!  indem  ich  nochmals  dem 
••iefempfiwdenen  Dank  Ausdruck  gebe  für  die  grofse 
Ehrang,  welche  der  Verein  mir   hat  zu  teil  werden 

In  gröfster  Verehrung  zeichnet 

H.  ü.  WeismMUr. 
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Thielmann,  Adolf,  Betriebsführer  der  Fa.  Ernst  Teilering 

&  Co.,  G.  m.  b.  IL,  Immigrath. 
Titlltr,   R.,   Dipl.  Hütteningenieur,    Berlin  NW  52, 

Gerhardstr.  1 1. 
Wankomky,  Eduard,  Ingenieur  für  Klektrotechnik  und 

Maschinenwesen,  Dortmund. 
Winkhaus,  F.,  Bergassessor,  Bergwerksdirektor,  Alten- 
essen. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  nächste 

Hauptversammlung 

Andel  statt  am 

Sonntag,  den  19.  April  1903 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung : 

1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.   Referent:  Herr  Direktor 

Eichhoff  in  Schalke. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten.  Referent: 

Herr  Civilingenieur  Macco,  Siegen. 

3.  Ursachen  des  Hängens  der  Gichten  und  der  dadurch  hervorgerufenen  Hochofen- 

explosionen.   Referent:  Herr  Director  Schilling,  Oberhausen. 

4.  Mitteilungen  Ober  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergl. 

Referent:  Herr  Dr.  Menne. 


Von  folgenden  Abhandlungen  sind  Sonderabdrücke  erschienen  und  durch  die  Expedition  der  Zeitschrift 
„Stahl  nnd  Eisen"  an  beziehen: 

Die  Minetteablagerung  des  lothringischen  Jura 

mit  2  Tafeln  und  2  Karten,  von  Dr.  W.  Kohlmann.  —  Preis  h.H. 

Die  Deckung  des  Erzbedarfs  der  deutschen  Hochöfen  in  der  Gegenwart  und  Zukunft 

mi   0  buntfarbigen  Tafeln.    Von  E.  Schrödter.  -  Preist  <ä  ,U. 

Die  oolithischen  Eisenerze  in  Deutsch-Lothringen  in  dem  Gebiete  zwischen  Fentsch 

und  St.  Privat -la- Montag ne, 

nebst  2  Tafel«  nnd  einer  Karte,  von  L.  Hoffmann.  —  Preis  4 

Die  Minetteformation  Deutsch- Lothringens  nördlich  der  Fentsch, 

nebst  2  Tafeln  und  einer  Karte,  von  Dr.  W.  Kohlmann.  —  Preis  4  M. 

Die  Minetteablagerung  Deutsch -Lothringens  nordwestlich  der  Verschiebung  von  Deutsch-Oth, 

nebst  2  Tafeln,  von  \V.  Albrecht.       Preis  2  Jf. 

Alle  5  Abhandlungen  zusammen  18  Jf. 

■  -  •       ;  ■  -  • 

•       •    •      .  .  , 
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Zur  Preisbildung  der  Rohstoffe  in  der  Eisenindustrie. 

(Hierzu  die  Tafeln  II  bis  VI.) 


;ie  jetzige  ungünstige  Periode  in  der 
deutschen  Eisenindustrie  unterscheidet 
-ich  von  der  letztvoraufgegangenen 
Phase  des  Darniederliegens  in  aus- 
geprägter Weise  dadurch,  dafs  die  Preise  für 
die  Rohstoffe  diesmal  bei  weitein  nicht  in  dem 
Hafse  nach  unten  gegangen  sind,  wie  dies 
in  der  Tiefbewegung,  die  gegen  die  Mitte 
der  90er  Jahre  stattfand,  der  Fall  war.  Ein 
kurzer  Rundblick  wird  jeden  von  der  Richtigkeit 
dieser  Behauptung  bald  überzeugen.  Wenden 
wir  unsern  Blick  zunächst  nach  den  rheinisch- 
westfälischen Bezirken,  so  fällt  auf,  dafs, 
während  gerösteter  Spateisenstein  im  Siegerland 
sich  in  den  Jahren  1892  bis  1895  in  den  Grenzen 
zwischen  9  und  11  <M  hielt,  für  dasselbe  Erz 
heute  noch  14  ^  f.  d.  Tonne  notiert  werden; 
Somorrostro-Erz,  das  damals  loco  Ruhrort  im 
Mittel  etwa  12  Ji  f.  d.  Tonne  im  Werte  stand, 
stellt  sich  heute  auf  15  Jl  und  kostete  während 
des  Krisenjahres  1901  sogar  noch  18,75  ,H. 
Nur  die  lothringische  Minette  macht  eine  Aus- 
nahme von  der  allgemeinen  Preiserhöhung;  es 
ist  aber  bekannt,  dafä  sie  bei  der  allgemeinen 
Preisbildung  weniger  in  Frage  kommt,  weil  nur 
ein  verhältnisraäfsig  kleiner  Teil  der  Gesamt- 
förderung in  den  Handel  kommt.  Der  Preis 
westfälischer  Kokskohle  ist  zur  Zeit  um  'A  bis 
4  -M  f.  d.  Tonne  höher  als  damals,  und  der  Preis 
für  Hochofenkoks  ist  heute  mit  15  um  mehr 
als  ein  Drittel  höher  gegenüber  den  Jahren 
1893/1895.  Die  Preise  für  die  Saar-  und  ober- 
schlesischen  Brennstoffe  haben  sich  naturgeniäfs 

III.« 


in  durchaus  analoger  Weise  entwickelt  wie  dio 
Notierungen  für  die  westfälische  Kohle;  eher 
sind  erstere  noch  fester  gewesen  als  letztere. 
In  Oberschlesien  hat  der  hohe  Preis  für  die 
überseeischen  Eisenerze  dazu  geführt,  dafs  man 
sich  nach  anderen  Quellen  umgesehen  und  solche 
zum  Teil  in  den  Erzen  aus  Krivoi-Rog  in  Süd- 
rufsland gefunden  hat.  Trotz  der  weiten  Ent- 
fernung sind  für  das  Jahr  etwa  65  000  t  Eisen- 
erze von  dort  nach  den  oberschlesi9chen  Hoch- 
öfen zu  erwarten. 

Wir  sehen  somit  in  den  Preisen  für  Roh- 
stoffe zwischen  heute  und  der  ersten  Hälfte  der 
1890  er  Jahre,  das  heifst  also  zu  einer  Zeit, 
als  die  Aufwärtsbewegung  und  bessere  Preise 
für  die  Fertigerzeugnisse  bereits  eingetreten 
waren,  Unterschiede,  die  als  sehr  erheblich  be- 
zeichnet werden  müssen  und  die  unausbleiblicher- 
weise von  entsprechender  Rückwirkung  auf  die 
Preisbildung  für  das  Roheisen,  Halbzeug  und 
die  Fertigfabrikate  sein  mufsten.  Wir  haben 
geglaubt,  dafs  in  gegenwärtiger  kritischer  Zeit 
unseren  Lesern  eine  tibersichtliche  Zusammen- 
stellung der  hauptsächlich  hier  in  Betracht 
kommenden  Preise  willkommen  wäre,  nnd  daher 
solche  als  Anhang  diesem  Artikel  beigegeben, 
auch  noch  diese  Zahlen  in  Schanlinien  auf  den 
Tafeln  II,  III  und  IV  übertragen.  Die  Ziffern  sind 
zum  gröfsten  Teil  den  Vierteljahrs-Marktberichten 
dieser  Zeitschrift  entnommen ,  zum  anderen  Teil 
beruhen  sie  auf  privater  Unterrichtnng. 

Wir  haben  uns  bei  diesen  Zusammenstellungen 
indessen  nicht  allein  auf  Deutschland  beschränkt, 
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sondern  zum  Vergleich  nnch  das  Aasland  heran- 
gezogen, und  da  ergibt  Bich  die  auffallende,  auch  be- 
reits kürzlich  von  der  „  Iron  and  Coal Trades  Review" 
beleuchtete  Tatsache,  dafe  nicht  nur  in  Deutsch- 
land, sondern  auch  im  Ausland,  und  in  letzterem 
noch  mehr  als  bei  uns,  die  steigende  Richtung 
in  den  Preisen  für  die  Rohstoffe  zu  bemerken  ist. 

In  England  war,  so  erhellt  aus  den  Listen 
auf  Tafel  V,  bis  vor  wenigen  Jahren,  nämlich  bis 
1896,  der  Preis  für  Hochofenkoks  12  bis  13  sh 
für  die  Tonne,  während  gegenwärtig  der  Preis  im 
Middlesbro'er  Bezirk  etwa  16  sh  3  d  und  in 
Südwales  17  sh  6  d  beträgt;  Industriekohle 
wird  in  Lanarkshire  mit  H  sh  und  in  Durham 
bis  zu  10  sh  notiert,  während  sie  früher  in 
einer  langen  Reihe  von  Jahren  mehrere  Schillinge 
billiger  war.  Die  besten  Marken  von  Cleve- 
lander Eisenerz  konnten  früher  an  den  Gruben 
zu  2'/*  sh  gekauft  werden,  während  man  jetzt 
4  sh  dafür  bezahlen  mufs;  bei  den  Hämatiterzen 
von  West-Cumberland  ist  der  Tonnenpreis  von 
9'/s.auf  16  8h  gestiegen,  und  auch  das  fremde 
Erz  ist  durchschnittlich  um  3  sh  teurer  ge- 
worden, und  dies  alles,  trotzdem  für  die  Fertig- 
fabrikate nichts  weniger  als  eine  Hochbewegnng 
in  der  englischen  Eisenindustrie  herrscht. 

In  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika 
(Tafel  VI)  hielt  sich  der  Kokspreis  lange 
Zeit  auf  etwa  1  $  f.  d.  Tonne  ab  Koksofen;  für 
das  laufende  Jahr  wird  dieser  Preis  als  auf  4  0 
festgesetzt  angegeben,  entsprechend  etwa  20  M 
frei  Hochofen  Pittsbnrg  oder  25  J$  frei  Hoch- 
ofen Chicago.  Die  Eisenerze  aus  dem  Mesabi- 
Bezirk  konnten  vor  einigen  Jahren  zu  12'|i2  bis 
131/«  *M  f.  d.  Tonne  bis  Pittsburg  gelegt  werden, 
während  man  heute  die  besseren  Erze  vom  Lake 
Superior  nur  ausnahmsweise  unter  25  *M  für  die 
Tonne  frei  Hochofen  kaufen  kann  und  der  Preis 
für  die  geringwertigeren  phospborhaltigen  Erze 
nur  wenige  Mark  niedriger  ist. 

Österreich-Ungarn  ist  von  den  Rück- 
wirkungen der  Hochkonjunktur  weniger  beein- 
flufst  worden  als  andere  Länder,  weil  eine  solche 
dort  überhaupt  nicht  eingetreten  war;  ohne 
Zweifel  kann  man  aber  dort  ebenso  wie  in  Frank- 
reich und  Belgien  mit  höheren  Preisen  für  die 
Brennstoffe  rechnen.  Nor  Rufsland  dürfte  eine 
Ausnahme  von  der  allgemeinen  Regel  machen ;  die 
Preise  für  die  Rohstoffe  siud  dort  in  solchem  Mafse 
gesunken,  dafs  man  zu  so  niedrigen  Gestehungs- 
kosten gelangt  ist,  wie  man  sie  früher  nicht  ge- 
kannt hat  und  sich  daher  dort  zur  Ausfuhr  rüstet.* 

Im  allgemeinen  ist  aber  überall  die  Tat- 
sache der  Steigerung  der  Preise  für  die  Roh- 
stoffe festzustellen.  Diese  Erscheinung,  die  um 
so  auffallender  ist,  als  sie  in  England,  wo  die 
Rohstoffe  von  der  Kartellbewegung  im  allgemeinen 
noch   ausgeschlossen   sind,   in  stärkster  Weise 
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hervortritt,  ist  zum  Teil   sicherlich   anf  die 
Steigerung  der  Gestehungskosten  zurückzuführen, 
j  da  die  Löhne  für  die  Bergarbeiter  im  letzten 
j  Jahrzehnt  tiberall  gestiegen  sind;  aber  dieser 
Umstand  kann  wohl  nicht  als  der  alleinige  Grund 
I  angesehen  werden.    Man  geht  wohl  nicht  fehl, 
wenn  man  auch  allgemein  die  höhere  Wert- 
schätzung, welche  Erz-  nnd  Kohlenfelder  er- 
fahren haben,  als  weiteren  Grund  dafür  ansieht. 

Die  Anschauungen,  ob  es  vorteilhafter  für  die 
Eisenwerke  sei,  über  eigene  Rohstoffe  zu  verfugen 
oder  sie  zu  kaufen,  haben  bei  uns  bekanntlich 
im  Laufe  der  Zeiten  sehr  gewechselt.  Als  zu 
Anfang  der  1870er  Jahre  Koks  und  Erz  kaum 
erhältlich  waren,  war  es  bei  unseren  Hochöfnern 
Glaubenssatz  geworden,  dafs  man,  um  zu  pro- 
sperieren, die  Rohstoffe,  namentlich  die  Erze,  ans 
eigenem  Grubenbesitz  decken  müsse.  Bei  dem 
billigen  Angebot  in  den  folgenden  Jahren  ver- 
wandelte sich  diese  Ansicht  vielerorts  in  das  Gegen- 
teil, während  heutzutage  wiederum  die  Hochofen- 
werke suchen,  nicht  nur  eigenen  Erz-,  sondern  auch 
eigenen  Kohlenbesitz  sich  zu  sichern.  Für  den 
Kohlenbezug  waren  während  der  zweiten  Hälfte 
der  1870er  und  in  den  18H0er  Jahren  diejenigen 
Eisenwerke  zweifellos  besser  daran,  die  keine  eige- 
nen Kohlen  hatten,  während  heute  das  Bestreben, 
j  sich  eigene  Kohlen  zu  sichern,  allgemein  ist. 

In  den  Vereinigten  Staaten   von  Amerika 
■  haben   die  Verhältnisse  nicht  viel  anders  ge- 
legen.   Als  vor  12  bis  15  Jahren  dort  zu  den 
•  bereits  bekannten  grofsen  Eisenerz-Lagerstätten 
i  noch  schier  nnermefslicbe  weitere  Aufschlüsse 
'  hinzukamen,  da  sank  der  Wert  der  einzelnen 
'  Konzessionen  bis  auf  ein  Minimum;  seither  ist 
der  Wert  anf  ein  Zehn-,  Zwanzig-  und  Mehr- 
faches gestiegen,  und  bei  der  Enquete  über  die 
Kartelle  konnte  Präsident  Schwab  den  Wert  der 
Eisensteinfelder  der  United  States  Steel  Corpo- 
ration allein  auf  700  Millionen  Dollars,  d.  h.  auf 
2800  Millionen  Mark,  angeben. 

Fafst  man  diese  Erscheinungen  zusammen,  so 
dürfte  man,  da  die  Wahrscheinlichkeit,  dafs  Eisen- 
steinlager oder  Kohlenfelder  vou  durchschlagen, 
der  Bedentang  noch  gefanden  werden,  nicht 
grofs  ist,  zu  der  Ansicht  gelangen,  dafs  die 
Rohstoffe  trotz  ihrer  verhältnismäfsigen  Höhe 
kaum  billiger  werden.  Da  gleichzeitig  bei  uns 
die  Preise  für  manche  Fertigfabrikate  auf  einem 
Niveau  stehen,  das  vielen  unserer  Werke,  nament- 
lich solchen,  die  auf  den  Bezug  von  Rohstoffen 
nnd  Zwischenfabrikaten  angewiesen  sind,  die 
Aufrcchterhaltnng  ihrer  Fabrikation  äufserst 
schwierig  macht  und  violleicht  in  manchen  Fällen 
unmöglich  zu  machen  droht,  so  wäre  es  im 
.  allgemeinen  Interesse  dringend  erwünscht,  wenn 
es  gelänge,  Mittel  zu  ttnden,  um  die  Preise  für 
die  Fertigfabrikate  auf  eine  höhere,  den  Selbst- 
kosten entsprechende  Stufe  zu  bringen. 

Die  Redaktion. 
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Über  die  Verwendung  schwefelreicher  Brennstoffe  im  Hochofen. 


Obzwar  die  Schmelzvorgange  im  Hochofen 
in  chemischer  und  thermochemischer  Hinsicht 
mehr  oder  weniger  immer  noch  der  Aufklärung 
harren,  so  hat  der  Hochöfner  heute  doch  seinen 
Ofen  ganz  anders  in  der  Hand,  wie  vor  Jahren. 
Der  Mangel  an  reinen  Eisensteinen  sowohl,  als 
auch  nicht  minder  die  fortwährend  steigende 
Nachfrage  nach  Roheisen  veranlafsten  die  Hoch- 
ofenwerke, mehr  und  mehr  aufser  den  bisher 
benutzten  Erzen  auch  solche  mit  schädlichen 
Beimengungen  und  Bestandteilen  zu  verhütten, 
uod  die  fast  allgemein  vorhandene  Vorsicht  und 
Ängstlichkeit  gegenüber  dem  ärgsten  Roheisen- 
feinde, dem  Schwefel,  verschwand  dermafsen, 
data  wir  beute  sogar  Hochofenanlagen  besitzen, 
deren  Grundlage  allein  minderwertige  Materialien, 
wie  Kiesabbrände,  bilden. 

Solche  schwefelreiche  Materialien  zeigen  nun 
immerhin  meist  den  Vorteil,  dafs  sie  zu  den 
leicht  reduzierbaren  Eisenerzen  gehören,  so  dafs 
als«  die  Schwefelverbindungen  schon  beim  Nieder- 
achen der  Beschickung  durch  den  aufsteigenden 
Gasstrom  Veränderungen  unterliegen,  und  somit 
der  Schwefel  leichter  vertrieben  wird,  als  bei 
schwer  reduzierbaren  Erzen  —  die  deshalb  in 
der  Praxis  anch  stets  vorher  geröstet  werden 
müssen  —  oder  gar  bei  schwefelreichen  Brenn- 
stoffen, da  deren  Schwefel  ganz  bis  vor  die 
Formen  ins  Gestell  rückt  und  direkt  mit  dem 
flüssigen  Eisen  in  Berührung  kommt.  Aus  diesem 
Grunde  mifst  der  Hochofeningenieur  auch  dem 
Schwefel  der  Brennstoffe  eine  höhere  Bedeutung 
bei,  als  dem  der  Erze,  und  sucht  schwefelreichere 
Kokssorten  nach  Möglichkeit  zu  vermeiden.  Dafs 
man  aber  doch  unter  gewissen  Verhältnissen  sehr 
schwefelhaltige  Brennstoffe  im  Hochofen  ohne 
besondere  Schädigung  der  Roheisenqualität  noch 
vorteilhaft  verwenden  kann,  mögen  die  nach- 
folgenden Ausführungen,  welche  sich  auf  den 
Gebrauch  von  Anthracit  mit  3  bis  4  °/o  Schwefel 
beziehen,  des  näheren  klarlegen. 

Die  Entfernung  des  Schwefels  würde  im 
Hochofen  sehr  einfach  sein,  wenn  die  Eisenoxyde 
auf  Schwefeleisen  zersetzend  einwirken  könnten, 
aber  leider  zeigt  sich  Schwefeleisen  neben  Eisen- 
oxyd beständig,  was  sich  bei  einem  Vergleich 
der  Wärmetönungen  der  Sauerstoffverbindnngen 
von  Schwefel  und  Eisen  leicht  erklärt. 

Bei  der  Fabrikation  von  manganarmem  Roheisen, 
d.  h.  Gießereiroheisen  und  Hämatit,  bildet 
in  der  Praxis  den  Hauptfaktor  zur  Elimination 
des  Schwefels  der  Kalk,  indem  Calciumsilikat 
bei  Anwesenheit  von  Kohle  Schwefeleisen  zersetzt 
»ad  Schwefelcalcium  gebildet  wird.  Ähnlich  ver- 
halt sich  Magnesia,  nur  mit  geringerer  Wirkung 


gemäfs  der  niedrigeren  Wärmetönung  des  Schwefel- 
magnesiums im  Gegensatz  zum  Schwefelcalcium; 
enthalten  aber  die  Erze  keine  Tonerde,  so  ent- 
schwefelt Magnesia  ebensogut  wie  Kalk. 

Basische  Tonerdesilikate  beeinträchtigen  die 
Bindung  des  Schwefels  nicht,  dagegen  wirken 
kieselsaure  Alkalien  wieder  güustig  ein,  sofern 
sie  einen  Basenüberschufs  enthalten,  immer  aber 
die  Anwesenheit  von  Kohlenstoff  vorausgesetzt. 
Des  weiteren  wird  aber  Kieselsäure  nicht  an  die 
Stelle  von  Kalk  treten,  wenngleich  bei  schwefel- 
ärmerem Möller  und  bei  sehr  hoher  Temperatur 
Einfachschwefeleisen  sehr  wohl  der  Einwirkung 
des  Siliciums  unterliegt;  das  Eisen  verbindet 
sich  mit  dem  Silicium  zu  einem  Produkt,  das 
nach  Wedd  ing  etwa  der  Formel  Fe3  Si  oder  Fe«  Si 
entspricht,  und  der  Schwefel  mit  Kohlenstoff  zu 
Schwefelkohlenstoff.  Anders  aber  bei  schwefel- 
reichen Brennstoffen ;  sobald  nämlich  freie  Kiesel- 
säure sich  zeigt,  und  wenn  die  Schlacke  auch  nur 
ein  wenig  lang  erscheint,  so  genügt  dies  schon,  um 
sofort  Schwefel  in  das  Eisen  überzuführen,  und 
selbst  bei  noch  so  heifsen  Cowpern  erhält  man 
leicht  ein  Roheisen  mit  0,2  °/°  bis  0,4  °/o  Schwefel 
bei  einem  Siliciumgohalt  von  3  und  mehr  Prozent. 

Und  darin  liegt  eben  eine  grofso  Schwierig- 
keit beim  Erblasen  von  Gießereiroheisen  mit 
schwefelreichen  Brennstoffen,  dafs  mau  nicht  die 
Wahl  hat,  je  nach  der  Reduzicrbarkeit  der  Erze 
und  der  Höhe  ihrer  Schlackenmenge  mit  kurzer 
oder  langer  Schlacke  zu  arbeiten,  sondern  dafs 
man  sich  gezwungen  sieht,  auf  jeden  Fall  mit 
einer  Schlacke  so  kurz  wie  nur  möglich  zu 
arbeiten. 

Die  grofsen  Mengen  Schwefel  lassen  sich  nur 
durch  Kalk  binden,  und  zwar  findet  die  Zer- 
setzung des  Schwefeleisens  um  so  schneller  statt, 
je  höher  die  Temperatur  und  je  mehr  Kohlen- 
stoff vorhanden  ist,  und  die  Bindung  um  so 
vollkommener,  je  gröfsere  Scblackenmengen  sich 
bilden.  Diese  Massenwirkung  der  Schlacke  er- 
scheint leicht  erklärlich,  wird  aber  noch  viel- 
fach unterschätzt. 

Schlackenmenge  und  Temperatur  stehen  in 
einem  gewissen  Verhältnis  zueinander,  indem  die 
geringere  Schlackenmenge  eine  höhere  Windtem- 
peratur  zum  gleichen  Ergebnis  verlangt,  während 
etue  uiedrigere  Windtemperatur  noch  für  eine 
gröfsere  Schlackenmenge  ausreichen  kann,  wie  es 
die  nachstehenden  Analysenreihen  Nr.  I  und  II  bei 
Giefsereiroheisen  und  die  Nrn.  VDU  und  IX  bei 
Hämatit  verdeutlichen.  Jedenfalls  aber  sollte  man 
im  Hochofen  immer  mehr  Schlacke  als  Roheisen 
haben,  etwa  1 25 : 1 00  bei  einer  Windtemperatur  von 
«50  bis  700ö  C.  oder  1 15 : 100  bei  750  bis  800°  C. 
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Tahelle  I.   Glefserel-RohHsen  (50  "/o  leicht  and  50%  schwer  redaiierbare  Erze). 


Nr.: 


T 
1 

TI 
11 

TIT 

IV 

1  T 

v 

VT 
,  i 

VTT 
»  11 

o  ,00 

2.35 

S,35 

3,50 

3.68 

a  ni 

^.vFl 

075 

0,b7 

0,48 

0^67 

0,65 

0/>5 

0,70 

0,060 

0,020 

0,016 

0,030 

0,050 

0,072 

0,048 

640« 

750- 

800° 

740» 

725° 

7(K)B 

700* 

125 

123 

108 

125 

125 

125 

128 

34,03 

32,90 

33,74 

34,88 

88,82 

39,34 
6,69 

36,06 

4,27 

6,51 

4,95 

5.42 

7,92 

8,52 

0,77 

1,83 

0,79 

1,25 

0,45 

0,67 

0,64 

0,49 

0,39 

0,35 

0.66 

0,4H 

0,54 

0,35 

47,98 

48,72 

46,81 

45,07 

41,00 

40,82 

44,41 

9,38 

6.48 

8,96 

9,34 

7,52 

8,64 

8,10 

2,21 

1,68 

3,11 

2,29 

2,43 

2,33 

1,48 

Roheisen-  ff.1  

,  Mn  

analyse    I  g 

Windtemperutur  C  

Schlackenmenge  auf  100  Roheisen 

SiO«   

A\t  0»  

Schlacken- I  *>0  

i  MnO  

analyse    |  CaO  

Oft  s  .... 

MgO  


Tabelle  II.    Hämatlt  (100°/.  schwer  reduzierbare  Erze). 


Nr.: 


VIII 


IX 


XI 


XII 


XIII 


XIV 


Roheisen-  |  ^  

analyse    |  g 

Windtemperatur  C  

Schlackenraenge  auf  100  Roheisen 

,  SiO,  

A1,0,  

Schlacken-  I  I"«0  .  ... 

J  MnO   

analyse  Caü  

CaS  

[  MgO  


2,50 

2,10 

1,66 

1,76 

1,78 

1,45 

1,04 

0,04 

0,04 

0,04 

0,04 

0,05 

0.04 

0.04 

0,019 

0,068 

0,059 

0,087 

0,126 

0,115 

0,019 

790" 

660* 

640° 

640* 

680» 

610» 

800" 

108 

122 

124 

122 

122 

123 

107 

34.52 

36,16 

33,52 

33,28 

32,30 

33,40 

5,34 

5,75 

5.77 

7,02 

6,90 

5,44 

5.66 

0,53 

0,66 

0,66 

2.21 

1,04 

0,06 

0.70 

0,27 

0,39 

0,47 

0.39 

0,39 

0.23 

0.31 

46,29 

46,15 

47,88 

44,96 

47,82 

47,72 

45,23 

9,63 
3,05 

7,67 
2,84 

8,84 

2,25 

9,47 

2.09 

9,45 
1,80 

9,18 
2,30 

11,07 

2.38 

Sinkt  die  Windtemperatnr  zu  sehr,  z.  B.  beim 
Erblasen  von  Häinatit  aus  schwer  rednzierbaren 
Erzen  auf  600°  C.  and  weniger,  so  findet  nicht 
nar  eine  unvollkommene  Zersetzung  des  Schwefel- 
eisens statt,  sondern  auch  der  frei  gewordene 
Schwefel  verbindet  sich  nicht  vollständig  mit  dem 
Calcium,  so  dafs  also  der  Schaden  ein  doppelter 
wird;  das  Roheisen  weist  dann  sogleich  einen 
höheren  Schwefelgehalt  anf,  entsprechend  den 
Analysenreihen  Nr.  XII  und  XIII  bei  Hämatit.  Und 
da  mit  dem  Sinken  der  Windtemperatur  unter 
sonst  gleichen  Verhaltnissen  auch  der  Silicium- 
gehalt  fallt,  so  gilt  im  allgemeinen  der  Grund- 
satz: je  weniger  Silicium  ein  Roheisen  enthält, 
desto  mehr  Schwefel  besitzt  es;  doch  zeigt  Analyse 
Nr.  XIV,  dafs  aus  schwer  rednzierbaren  Eisen- 
steinen bei  sehr  heifser  und  basischer  Schlacke 
sehr  wohl  sich  ein  geringer  Silicium-  und  Schwefel- 
gebalt vereinen  läfst.  — 

Bei  der  Darstellung  von  Martinroheisen  und 
Spiegeleisen  mit  scbwefelreichon  Brennstoffen 
kommt  weniger  die  nahe  Verwandtschaft  des 
Schwefels  mit  Calcium,  als  seine  Bindung  durch 
Mangan  in  Betracht.  Jedoch  wirken  auch  beide 
zusammen,  da  das  schwer  schmelzbare  Schwefel- 
calciura  mit  Schwefelmangan  weit  leichter  schmelz- 
bare Doppelsalze  bildet  nach  der  Gleichung: 
CaO  -f  MnO  -f  2FeS  +  2  C  =  Fe,  -f  CaS, 


MnS  -f-  2  CO;  vor  allem  aber  erfolgt  die  Ab- 
scheidung  des  Schwefels  in  Gegenwart  von  metal- 
lischem Mangan  nach  der  Formel:  Mn  -f-  FeS 
=  MnS  -f-  Fe,  eine  Reaktion,  die  um  so  wirk- 
samer in  die  Erscheinung  tritt,  als  Schwefel- 

I  mangan  in  geschmolzenen  Silikaten  sich  leicht 
löst  und  infolge  seines  höheren  Schmelzpunktes 
leichter  erstarrt,  als  kohlenstoffhaltiges  Eisen. 

Bei  der  Bindung  des  Schwefels  durch  metal- 
lisches Mangan  bleibt  zu  berücksichtigen,  dafs 
dieses  erst  dann  erhalten  wird,  d.  h.  Manganoxyde 
erst  dann  reduziert  werden,  nachdem  gegenwärtige 
Eisenoxyde  schon  reduziert  sind,  und  dafs,  sobald 
wieder  neue  Eisenoxyde  erscheinen,  das  gebildete 
Mangan  infolge  Massenwirkung  vor  allem  erst 
wieder  diese  Eisenoxyde  reduziert,  ehe  es  mit 
vorhandenem  Schwefeleisen  in  Berührung  kommt 
und  dann  natürlich  zersetzend  und  schwefelbin- 
dend einwirkt. 

Zieht  man  diese  beiden  Vorgänge  in  Betracht, 
so  wird  es  unschwer  verständlich,  dafs  man  ein 
um  so  schwefelarnieres  Roheisen  erzielt,  je  leichter 

l  die  Eixenerze  sich    reduzieren  lassen   und  je 

i  schneller  Mangan  reduziert  wird;  am  besten  ver- 
halten sich  daher  die  gerösteten  Spateisensteine, 
—  im  rohen  Znstandc  schon  eine  chemische  Ver- 

.  bindung  des  Eisen-  und  Mangancarbonata  — ,  weil 
bei  ihrer  innigen  Vereinigung  von  Eisen  und  Man- 
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Tabelle  III.   Martinroheisen  (60%  leicht  und  50°/o  schwer  reduzierbare  Materialien). 


Nr.: 

XV 

XVI 

XVII 

XVIII 

XIX 

XX 

...... 

XXI 

8,96 

3,63 

2,45 

2,12 

2,70 

2,80 
0,069 

2,48 

0,023 

0,020 

0,038 

0,077 

0,053 

0,043 

Windtemperatur  C  

S-hlsckenmenee  auf  100  Roheisen  . 

114 

123 

128 

122 

123 

123 

123 

.  SiO,  

40,88 

38,94 

42,16 

40,06 

41,82 

42,04 

41,22 

4,36 

5,29 

3,66 

4,44 

4,13 

6,00 

6,01 

Sehlacken- 

FeO  

0,66 

1,18 

1,06 

1,06 

0,91 

1,05 

1,84 

MnO  

6,79 

4,04 

7,15 

4,78 

6,41 

7,96 

6,76 

analyse 

CaO  

38,27 

40,46 

36,36 

42,12 

36.88 

33,72 

36,92 
6,19 

Ca8  

7,38 

7,67 

7,42 
2,61 

6,08 
1,66 

6,50 

6,60 

MgO  

2,03 

1,37 

1,94 

1,22 

1,30 

gan  and  in  Anbetracht  der  Massen  Wirkung  zu- 
gleich .das  Mangan  sich  schon  gleichzeitig  mit 
den  Eisenoxyden  durch  Kohlenoxyd  reduziert, 
allerdings  nur  bei  hoher  Temperatur,  welche  noch 
durch  die  hinzutretende  Legierungswärme  der 
Eisen-  und  Manganvereinigung  sich  vermehrt. 
Indem  bei  den  gerösteten  Spaten  also  die  Mangan- 
rvduktion  eher  stattfindet  als  bei  anderen  Erzen, 
stellt  sich  auch  die  Zeitdauer  der  Einwirkung  des 
Mangans  auf  den  Schwefel  um  ein  bedeutendes 
gröfser,  so  dafs  das  Roheisen  schwefelreiner  wird. 

Weiterhin  kann  die  Schlacko  nicht  so  lang 
gehalten  werden,  wie  bei  schwefelarmem  Möller; 
man  darf  nicht  aufser  acht  lassen,  dafs,  je  weniger 
Basen  (CaO,  MgO,  A1»03)  in  der  Schlacke  vor- 
handen, desto  mehr  freie  Kieselsäure  auch  gegen- 
wärtig ist,  welche  eine  Reduktion  des  Mangans 
nicht  nur  nicht  fördert,  sondern  verhindert. 

Die  Windtemperatur  läfst  sich  im  allgemeinen 
beim  Erblasen  von  Martinroheisen  niedriger  halten, 
als  beim  Gang  auf  Giefsereiroheisen  gemäfs  der 
Zusammenstellung  der  Martinroheisenanalysen. 
Über  das  Wechselverhältnis  zwischen  Wiudtem- 
peratur  und  Schlackonmenge  gilt  dasselbe,  wie 
beim  Giefsereiroheisen  gesagt.  (Vergl.  Analyse 
Nr.  XV  und  XIX.) 

WaB  einen  Vergleich  zwischen  Calcium  und 
Mangan  hinsichtlich  der  Fähigkeit,  den  Schwefel 
in  binden,  anbelangt,  so  dürfte  bei  grolsen 
Schwefelmengen  der  Wirkung  des  Mangans  eine 
höhere  Bedeutung  beizulegen  sein;  bei  sonst 
gleichen  Bedingungen  (gleicher  Reduzierbarkeit 
der  Erze,  gleich  grofser  Schlackenmenge)  erfordert 
die  Überführung  des  Schwefels  in  die  Schlacke 
«ine  geringere  Windtemperatur  bei  Martinroheisen, 
als  bei  Giefsereiroheisen,  und  man  kann  aufser- 
«em  im  ersteren  Falle  mit  längerer  Schlacke 
arbeiten,  so  dafs  der  Ofengang  ein  leichterer 
wird,  als  bei  der  äufserst  basischen  Giefsereiroh- 
eisenschlacke.* 

•  Beim  Anblasen  eines  Ofens  mit  Koks  und  Tn- 
thracit  (zusammen  mit  2"/8  bis  3  fl/o  S)  erhielt  Verfasser 
»1«  ersten  Abstich  bei  einer  Schlacke,  die  ordentlich 
Fäden  zog,  ein  Giefsereiroheisen  mit  4,5 °/o  Si,  1,00°/«  Mn 
und  0,057» s»  indem  er  bei  der  Füllung  des  Ofens 
dem  Möller  etwas  Manganers 


Am  einfachsten  erweist  sich  daher  auch  die 
Bindung  des  Schwefels  beim  Erblasen  von  Spiegel- 
eisen, wie  die  Tabelle  IV  ergibt;  noch  günstiger 
würde  natürlich  das  daselbst  angegebene  Resultat 
bei  einer  höheren  Windtemperatur  als  580 0  C. 
ausfallen. 

Tabelle  IV.  Spiegeleisen 
(65°/»  schwer  und  35°/«  leicht  reduzierbare  Erae). 


Nr.: 

XXII 

XXIII 

XXIV 

(qormn!) 

Roheisen-  • 

f  Mn  .  .  .  . 

25,45 

27,70 

21,20 

analyse 

l  8  .... 

0,009 

0,013 

0,021 

Windtemperatur  C.  .  .  . 

630° 

640« 

680» 

Schlackenmenge  auf  100 

Roheisen  . 

119 

119 

115 

SiOi  .  .  . 

32,79 

84,02 

36,48 

AUOi    .  . 

7,20 

7,66 

11,70 

Schlacken- 

FeO  .  .  . 

1,31 

0,53 

1,17 

MnO     .  . 

18,13 

21,19 

11,94 

Analyse. 

CaO  .  .  . 

26,68 

26,36 

27,66 

CaS  . 

9,90 

8,63 

8,91 

MgO  .  .  . 

4,09 

2,67 

2,20 

Man  sollte  daher  schwefelreiche  Brennstoffe 
(bis  4  %  S  im  Mittel)  zunächst  zur  Spiegol- 
eisendarstellung  verwenden;  falls  passendes  Erz 
nicht  vorhanden,  kommt  in  zweiter  Linie  die 
Fabrikation  von  basischem  Maitinroheisen,  das 
einen  schwankenden  und  teilweise  hohen  Silicimn- 
gehalt  ertragen  kann,  und  in  letzter  Linie  der  Be- 
trieb auf  Giefsereiroheisen,  besonders  bei  leichter 
Reduzierbarkeit  der  Erze,  indem  man  das  not- 
wendige Silicium  ohne  weiteres  ins  Roheisen 
hinein  bekommt  und  zwar  auch  bei  geringer 
Temperatur,  was  sehr  in  Betracht  kommt,  da 
die  Hochofengase  infolge  des  hohen  Kalkstein- 
zuschlages sehr  reich  an  Kohlensäure  sind,  und 
die  Cowper  deshalb  nur  schlecht  geheizt  werden 
können. 

Dio  Höhe  der  Öfen  unterliegt  naturgemafs 
ebenfalls  einer  Begrenzung,  insofern  die  Qualität 
des  Roheisens  bei  sehr  grofsen  Öfen  zu  sehr 
schwanken  würde;  bei  Spiegeleisen  kann  die 
Tageserzeugnng  bis  50  t,  bei  Giefsereiroheisen  bis 
100  t  und  bei  Martinroheisen  bis  150  t  betragen. 

Oekar  Simmersbach. 
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* 

Aufbau  eines  neuen  Hochofenschachtes  während  des  Betriebes. 


Eine  außergewöhnliche  Hochofenreparatur  ist 
vor  einiger  Zeit  an  einer  Anlage  der  Firma 
Metz  &  Cie.  in  Esch  a.  d.  Alzette  zur  Aus- 
führung gekommen.  Die  Besonderheit  der  Aufgabe 
bestand  darin,  den  Hochofen  Nr.  I,  dessen  Schacht 


Abbildung  1. 

Schnitt  des  Hochofens  Nr.  I  der  Firma  Metz  &  Cie. 
in  Esch  a.  d.  Alzette. 


abgenutzt  war,  mit  einem  neuen  Schachtmantel  zu 
versehen,  ohne  jedoch  während  der  Ausführung 
dieser  Arbeit  den  Betrieb  zu  nnterbrecheu.  Über 
den  interessanten  Umbau  teilt  die  genannte  Firma 
folgendes  mit: 

Der  Schacht  des  im  Juni  1891  angeblasenen 
Ofens  1,  dessen  Schnitt  in  Abbildung  1  (rechts) 
wiedergegeben  ist,  bestand  ans  einer  Wand  A  von 
feuerfesten  Steinen,  an  welche  sich  eine  zweite 
Wand  B  von  geprefsten  roten  Ziegelsteinen 
anschlofs.  Im  Februar  1899  waren  diese  beiden 
Wände,  wie  Prolil  CCC  (Abbildung  1  links) 
zeigt,  abgenutzt  und  das  Ausblasen  des  Ofens 
schien  fast  unvermeidlich.  Da  aber  damals  der 
Roheisenabsatz  sehr  flott  und  zu  lohnenden  Preisen 
vor  Bich  ging,  suchte  man  durch  Aufbauen  einer 
neuen  feuerfesten  Wand  D  den  Ofen  im  Betrieb 
zu  erhalten,  was  auch  vollständig  gelang. 

Der  neue  Schachtmantel  aus  Chamotte  ruht 
unten  mittels  24  Konsolen  E  auf  den  Säulen, 
und  oben  trägt  das  neue  Mauerwerk  mittels 
12  Stützen  /'die  Bühne.  Die  Konsolen  E  wurden 
im  Mai  1899  eingesetzt.  Das  Aufbauen  des 
Schachtmantels  brauchte  erst  im  März  1900 
begonnen  zu  werden;  um  diese  Zeit  drangen  die 
Gase  überall  durch  das  alte  Mauerwerk.  Irgend- 
welche Betriebsstörung  oder  Unfall  sind  durch 
die  neue  Konstruktion,  welche  im  ganzen  drei 
Wochen  beanspruchte  und  gar  keinen  Still- 
stand des  Ofens  erforderte,  nicht  verursacht 
worden,  und  obwohl  der  Inhalt  des  Schachtes 
sich  um  mnd  145  cbm  vermehrt  hat,  ist  der 
Gang  des  Hochofens  noch  immer  regelmäfsig 
nnd  befriedigend. 

Abbildung  2  zeigt  den  Hochofen  während 
des  Umbaues,  Abbildung  3  nach  der  Vollendung 
desselben. 


Neues  Reversierveiitil  für  Regenerativ- Gasöfen. 

Die  Abbildungen  1   bis  4  zeigen  ein  neues  Änderung  des  Niveaus  des  den  Verschlufs  herstellen- 

Umschaltvenlil  (D.  R.  P.  137  595)  für  Siemens-  den  Wassers.   Alle  Teile  innerhalb  des  Gehäuses 

öfen,  das  von  Samuel  Forter  in  Pittsburg  in  eines  Umschaltventils  sind  stets  einer  sehr  grofsen 

Amerika  konstruiert  ist.*  Hitze  ausgesetzt.  Infolgedessen  verziehen  sich  diese 

Der  hauptsächliche  Unterschied  zwischen  dieser  Teile  oft  so,  dafs  das  richtige  Funktionieren  des  Ven- 
neuen Konstruktion  und  den  bis  jetzt  bekannten  tiles  beeinträchtigt  oder  sogar  unmöglich  gemacht 
Reversierventilen  liegt  in  dem  Umstände,  dafs  hier  wird.  Aus  diesem  Grunde  ist  es  sehr  wünschenswert, 
die  Umschaltung  nicht  dadurch  bewerkstelligt  dafs  alle  beweglichen  Teile  im  Innern  des  Ventils 
wird,  dafs  innerhalb  des  Ventiles  angeordnete  be-  vermieden  werden.  Dieser  Zweck  wird  bei  vor- 
wegliche  Teile  ihre  Lage  ändern,  sondern  durch  liegendem  Umschaltventil  durchaus  erreicht.  Ab- 
bildung 1  bis  3  zeigt  das  Ventil  konstruiert  aus 

•  Nach  direkten  Mitteilungen  des  Erfinders.  Blech  und  Winkeleisen.  Es  besteht  der  Hauptsache 
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nach  aus  einem  feststehenden  obern  Gehäuse  A  (ver- 
sehen mit  Einlaßöffnungen  B  [Abbild.  2]  für  das 
Gas),  welches  auf  einem  ebenfalls  feststehenden 
Unterteile  C  ruht.  Das  Gehäuse  hat  drei  quer  durch 
dasselbe  gehende  und  an  den  Seiten  fest  an- 
genietete Wände  abc,  deren  unterer  Rand  in 
die  im  Unterteil  C  sich  befindenden  Abteilungen 


reicht.  Wenn  diese  Abteilungen  mit  Wasser  ge- 
füllt sind ,  so  bilden  die  Wände  mit  ihren  unteren 
Rändern  einen  Wasserverschlufs. 

Der  Unterteil  hat  drei  yertikale  Öffnungen, 
die  mit  drei  im  Mauerwerk  befindlichen  Öffnungen 
des  Rauch-  und  der  Gaskanäle  korrespondieren. 
Zwischen  diesen  Öffnungen  und  an  jedem  Ende 
des  Unterteils  sind  vier  Abteilungen  g  h  i  k  an- 


verschlufs,  so  daß  kein  Gas  durch  dasselbe  ent- 
weichen kann,  wenn  es  offen  ist. 

Abbildung  4  zeigt  dasselbe  Reversierventil 
in  Gufseisenkonstruktion.  Hier  haben  die  vier 
Abteilungen,  die  den  Wasserverschlufs  bilden,  die 
Form  von  gußeisernen  Pfannen,  welche  lose  in 
der  gufseisernen  Bodenplatte  im  Wasser  liegen. 

Das  Wasser  zwischen  diesen 
Pfannen  und  der  Bodenplatte 
reicht  nahe  bis  zum  obern 
Rande  der  Pfannen.  Infolge 
dieser  Anordnung  sind  diese 
Gufseisenteile  stets  vom  Wasser 
gekühlt  und  ein  zu  starkes  Er- 
hitzen derselben  ist  vermieden. 
Das  obere  Gehäuse,  welches 
ebenfalls  aus  Gufseisen  kon- 
struiert ist,  kann  auch  nicht 
zu  stark  erhitzt  werden,  da  es  durch  das  über 
ihm  stehende  Wasser  stets  gekühlt  ist. 

Abbildung  2  zeigt  die  Art  und  Weise  der 
Verbindung  des  Ventils  mit  den  üfenkanälen  und 
dem  Gaskanal.  Das  Tellerventil  M  dient  sowohl 
als  Regulier-  als  auch  als  Abschlufsventil.  Wenn 
dasselbe  geschlossen  ist,  kann  das  Reversierventil 
inspiziert  oder  ganz  entfernt  werden. 


Abbildung  2. 


geordnet.  Am  obern  Rande  des  Unterteils  be-  I 
findet  sich  eine  Rinne  t,  die  das  Gehäuse  gegen 
das  Äußere  abschließt,  wenn  sie  mit  Wasser 
gefüllt  ist.  Das  Wasser  (liefst  aus  einer  offenen, 
mit  Regulier-  oder  Abschlufsventil  versehenen 
Röhre  in  die  hohlen  Räume  über  dem  Gehäuse, 
von  dort  über  die  Seitenränder  des  Gehäuses  in 
den  Trog  und  dann  in  die  vier  Abteilungen  des 
Untergestells.  Jede  Abteilung  hat  auf  einer  Seite 
am  untern  Ende  ein  Überflußventil  /  m  n  o.  Diese 
vier  Ventile  werden  beim  Umschalten  abwechselud 
geöffnet  und  geschlossen.  Eine  ellbogenförmige 
Vertiefung  in  diesen  Ventilen  bildet  einen  Wasser- 


Zur  Erklärung  der  Umschaltung  sei  ange- 
nommen, daß  das  Gas  durch  die  Öffnung  d 
des  Ventils  und  die  linke  Regeneratorkammer 
in  den  Ofen  und  die  Abgase  durch  die  rechte 
Kammer  und  die  Öffnung  f  und  e  des  Ventils 
in  den  Rauchkanal  gelangen  sollen.  In  diesem 
Falle  sind  die  Überflufsventile  m  und  o  der 
zweiten  und  letzten  Abteilung  geschlossen,  die 
zwei  andern  /  und  n  offen.  Die  zweite  und 
letzte  Abteilung  h  und  /.■  sind  daher  mit  Wasser 
gefüllt,  das  in  dieselben  vom  Troge  überfließt 
und  durch  die  geschlossenen  Überflufsventile  nicht 
abfliefsen   kann.     Das    Wasser  bildet   dann  in 
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diesen  Abteilungen  einen  Verschlufs  mit  den  in 
s:e  hineinragenden  Rändern  der  Wände  im  Ge- 
häuse. Die  andern  zwei  Abteilungen  sind  leer, 
<ia  das  Wasser,  das  in  sie  vom  Troge  e  über- 
Beben  kann,  durch  die  offenen  Überflufsvenlile 
abfliefst.  Der  Reversierhebel  r,  der  in  Verbindung 
mit  der  ReTersierstange  die  Überflufsvenlile  öffnet 
und  schliefst,  befindet  sich  dann  in  der  äußersten 


Abbildung  3. 

Stellung  links,  in  welcher  Stellung  er  in  den  Ab- 
bildungen gezeichnet  ist.  Soll  nun  umgeschaltet 
werden,  so  wird  der  Hebel  in  seine  vertikale 
Stellung  gebracht,  für  sehr  kurze  Zeit,  infolge- 
dessen schliefen  sich  die  Überflufsventile  /  und  n 
der  ersten  und  dritten  Abteilung  von  selbst,  während- 
dem die  andern  m  und  o  geschlossen  bleiben.  Zur 
Reichen  Zeit  wird  das  Regulierventil  der  Wasser- 
lufiufsröhre  ganz  ge- 
öffnet, damit  sich  diese 
Abteilungen  schnell 
mit  Wasser  füllen  und 
auch  diese  Abteilungen 
mit  dem  Rande  des 
Gehäuses  einen  Ab- 
schlufs  bilden.  Der 
Ofen  ist  nun  vollstän- 
dig vom  Gaszuflufs 
Jnd  vom  Rauchkanal 

abgeschlossen  und  es  ist  unmöglich,  dafs  Gas 
direkt  durch  das  Ventil  in  den  Rauchkanal  ent- 
weichen kann.  Nun  wird  der  Reversierhebel  in 
seine  äufserste  Stellung  rechts  gebracht,  wodurch 
die  Überflufsventile  n»  und  o  der  zweiten  und 
leuten  Abteilung  sich  öffnen  und  das  Wasser 
in  denselben  abiliefsen  lassen,  infolgedessen  ist 
der  Ofen  umgeschaltet.  Zur  gleichen  Zeit  wird 
Rufe  oder  Teer,  der  sich  in  der  Zwischenzeit  der 
Umschaltung  in  diesen  Abteilungen  angesammelt 
bat,  binausgewaschen,  da  er  mit  dem  Wasser  abfliefst. 
if  Nach  der  Umschaltung  ist  es  zweckmäfsig 
ium  Wasser  zu  sparen),  den  Regulierhahn  der 


Wasserzuflufsröhre  fast  ganz  abzuschliefsen,  damit 
nur  genug  Wasser  zufiiefsen  kann,  um  soviel 
zu  ersetzen,  als  durch  allfällige  Verdampfung  oder 
durch  kleine  Undichtigkeit  in  den  Überflufsventilen 
verloren  geht.  Dies  kann  sehr  leicht  automatisch 
getan  werden,  indem  man  den  Reversierhebel 
mit  dem  Regulierventil  verbindet. 

Es  ist  ersichtlich,  dafs  dieses  Ventil  den  Vor- 
teil der  absoluten  Dichtheit  mit  andern,  mit 
Wasserverschlufs  versehenen  Ventilen  gemein  hat, 
dazu  aber  noch  die  sehr  wichtige  Eigenschaft 
besitzt,  dafs  innerhalb  des  Gehäuses  sich  absolut 
keine  beweglichen  Teile  befinden.  Sollte  sich 
daher  irgend  eüi  Teil  im  Innern  des  Ventils  in- 
folge zu  grofser  Hitze  verziehen,  so  wird  dies 
auf  das  richtige  Funktionieren  des  Ventils  keinen 
schädlichen  Einflufs  haben. 

Während  des  Umschattens  ist  es  nicht  möglich, 
dafs  Gas  direkt  in  den  Rauchkanal  entweicht,  da 
vor  dem  Umschalten  der  Ofen-  und  Rauchkanal 
vollständig  von  dem  Gaszuflufs  abgeschlossen  ist. 
Bekanntlich  findet  bei  allen  Ventilen  mit  beweg- 
lichen Umschalt ungsteilen  beim  Umschalten  ein 
Gasverlust  statt,  da  das  Gas  direkt  in  den  Rauch- 
kanal entweichen  kann  und  somit  verloren  geht. 
Die  Gröfse  dieses  Verlustes  hängt  natürlich  von 
der  Gröfse  des  Ventils  und  dem  Zeitraum  der 
Umschaltung  ab.  Der  Umstand  jedoch,  dafs  das 
Gas  in  dieser  Stellung  durch  ein  Vacuum  (das 
immer  im  Rauchkanal  herrscht)  in  denselben 
hinein  gesaugt  wird,  läfst  schlicken,  dafs  dieser 
Verlust  ziemlich  bedeutend  ist  und  jedenfalls  in 
einem  Jahr  die  Kosten  des  Ventils  überschreitet. 


Abbildung  4. 


Dieser  Verlust  wird  bei  dem  eben  beschriebenen 
Ventile  vermieden.  Ein  anderer  Vorteil  dieses 
Ventils  ist  in  dem  Umstände  zu  finden,  dafs  es 
sich  von  selbst  von  Rufs  und  Teer  reinigt,  da 
derselbe  beim  Umschalten  mit  dem  Wasser  ab- 
fliefst. Die  Umsteuerung  selbst  nimmt  wenig 
Kraft  in  Anspruch  und  seihst  das  gröfste  Ventil 
kann  ohne  Schwierigkeit  von  Hand  umgesteuert 
werden.  Kostspielige  hydraulische  Umsteuerungs- 
apparate werden  demnach  überflüssig.  Das  Ventil 
ist  sehr  einfach  konstruiert  und  das  Innere  ist 
jedei-zeit  durch  die  oben  am  Gehäuse  sich  be- 
findenden Türen  o  leicht  zugänglich. 
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Talbot-Stahlschnielzverfahren  in  Frodingham. 

Von  Ingenieur  St.  Surzycki-Czenstochau  (Russisch-Polen). 


Das  kontinuierliche  Stahlschmelzverfahren  ist 
auf  den  nicht  weit  von  Doncaster  gelegenen 
„Frodingham  Iron  and  Steelworks"  seit  Januar 
vorigen  Jahres  im  Gang.  Das  grofse  Interesse, 
welches  das  Talbotverfahren  in  hüttenmännischen 
Kreisen  erweckt  hat,  und  die  Einwürfe,  die  man 
gegen  diesen  auf  dem  Kontinent  wenig  bekannten 
Prozefs  erhebt,  haben  den  Verfasser  dieser  Zeilen 
veranlafst,  den  Betrieb  an  Ort  und  Stelle  zu 
studieren  und  möglichst  objektiv  zu  prüfen.  Die 
Ergebnisse  dieses  Studiums  sind  im  folgenden 
kurz  mitgeteilt  in  der  Hoffnung,  dafs  sie  zur 
richtigen  Beurteilung  des  genannten  Prozesses  bei- 
tragen mögen. 

Die  Talbot  -  Anlage  in  Frodingham  besteht 
im  wesentlichen  aus  einem  Kippofen  von  100  t 
Fassungsraum,  welcher  von  einer  Wellmanschen 
Chargiermaschine  und  einem  elektrischen  40-t-Kran 
bedient  und  mit  Steinkohlengas  (aus  Yorkshire- 
kohle)  geheizt  wird.  Letzteres  wird  in  einer 
Generatoranlage  erzeugt,  welche  für  7  andere 
feststehende  Martinöfen  bestimmt  ist  und  einen 
mechanischen  Talbot-Gaserzeuger  sowie  mehrere 
gewöhnliche  Siemens-Generatoren  mit  Dampfstrahl- 
gebläse enthält.  Die  Konstruktion  des  Talbot- 
ofens und  des  mechanischen  Talbot-Gaserzeugers 
ist  den  Lesern  von  .Stahl  und  Eisen*  aus  früheren 
Mitteilungen  im  allgemeinen  bekannt  und  brauche 
ich  daher  auf  dieselbe  nicht  näher  einzugehen. 

Als  Rohmateria)  wird  in  erster  Linie  Roh- 
eisen verwendet,  welches  auf  dem  Werk  selbst 
aus  eigenen  Toncisensteinen  erblasen  wird  und 
im  Durchschnitt  folgende  Zusammensetzung  be- 
sitzt: 1  Jb  Silicium,  2  bis  2,9°/o  Mangan, 
2%  Phosphor  und  0,04  bis  0,12°/o  Schwefel. 
Man  kann  dieses  Roheisen  wegen  seines  sehr 
hohen  Phosphor-  und  Mangangehaltes  nicht  als 
für  den  Martinprozefs -  geeignet  betrachten,  es 
eignet  sich  besser  für  das  Thomas  verfahren.  Wie 
wir  später  sehen  werden,  liegt  darin  der  Haupt- 
grund für  die  verhältnismäfsig  geringe  Erzeugung 
des  Ofens.  Zur  Beförderung  der  Oxydation  und 
Bildung  einer  oxydreichen  Schlacke,  welche  be- 
kanntermaßen zur  Reaktion  auf  das  frisch  ein- 
gegossene Roheisen  erforderlich  ist,  werden  haupt- 
sächlich aus  Walzensinler  und  Hammerschlag,  zum 
Teil  aus  Eisenerz  bestehende  Zuschläge  gegeben. 
Die  gerösteten  Eisenerze  (Toneisensteine)  sind  wie 
folgt  zusammengesetzt: 

Fe  =45  bis  63  >        SiO»  -  8,72-1,46% 
Mn=  8.82        „        APO»  =  6,24 
P    =  0,82— 1,5  „        Caü    =10,80  „ 
8    =  0,30        „        MgO  =  1,61 
Rückstand  =  9,22  •/. 


Zur  Entphosphorung  des  Eisens  dient  ein 
Zuschlag  von  gebranntem  Kalk.  Die  Anwendung 
von  rohem  Kalkstein  ist  versucht,  aber  wieder 
aufgegeben  worden,  da  einerseits  eine  sehr  heftige 
Reaktion  erfolgte,  anderseits  das  Austreiben  der 
Kohlensäure  eine  bedeutende  Wärmemenge  er- 
fordert. 

Der  Ofenherd  ist  aus  gebranntem  Dolomit  her- 
gestellt und  wird  auf  einer  aus  zwei  Lagen  von 
Magnesitziegeln  bestehenden  Unterlage  eingesintert. 
Zu  sämtlichen  Reparaturen  der  Schmelzräume,  wie 
des  Herdes,  der  Wände  u.  s.  w.  wird  sintergebrannter 
Dolomit  verwendet.  Im  Falle  einer  bedeutenden 
Korrosion  des  Ofeninnern  gebraucht  man  auch 
für  denselben  Zweck  zum  Teil  gebrannten  Magnesit. 
Zur  Desoxydation  und  Rückkohlung  der  Charge 
benutzt  man  Zusätze  von  Ferromangan,  Anthracit- 
kohle  und  Aluminium.  Der  Zusatz'  von  Ferro- 
mangan und  metallischem  Aluminium  erfolgt  in 
bekannter  Weise,  der  von  Anthracilkohle  in  nufs- 
grofsen  Stücken  oder  in  Pulverform.  In  kleinen 
Stücken  verwendet  man  den  Anlhracit  (welcher 
etwa  0,5  %  Schwefel  enthält)  zur  Kohlung  und 
zum  Teil  auch  zur  Desoxydation  des  Flufseisens; 
das  Pulver,  welches  in  kleinen  Papiersäcken  auf 
das  in  der  Giefspfanne  befindliche  Metallbad  ge- 
worfen wird,  dient  als  S^hulzdecke  gegen  die 
Abkühlung  des  letzteren,  da  die  aus  dem  Talbotofen 
abgestochene  Charge  vollständig  schlackenfrei  ist. 

Die  Inbetriebsetzung  des  Ofens  erfolgt  jede 
Woche  am  Sonnlag,  da  nach  den  englischen 
Gesetzen  die  Arbeil  am  Samstag  um  2  Uhr 
Nachmittags  unterbrochen  werden  mufe.  Von 
dieser  Zeit  an  bis  8  Uhr  Abends  desselben  Tages 
bleibt  der  Ofen  ohne  Gaszufübrung.  Hierauf 
wird  das  Gas  wieder  angelassen  und  der  Ofen 
auf  die  für  die  Schlackeubildung  erforderliche 
Hitze  gebracht,  was  bis  Sonnlag  Vormittag  10  Uhr 
dauert.  Alsdann  beginnt  man  mit  dem  Einsetzen 
der  Charge,  die  ausschliefslich  aus  Schrott  besteht. 
Um  eine  Abkühlung  des  Ofens  durch  das  kalte 
Material  zu  vermeiden,  setzt  man  dasselbe  in 
kleinen  Chargen  von  etwa  einer  Tonne  und  in 
langen  Zwischenräumen  von  je  einer  halben 
Stunde  ein;  auf  diese  Weise  dauert  das  Chargieren 
von  50  t  Schrott  bis  5  Uhr  Nachmittags.  Gleich- 
zeitig steigert  man  die  Ofenhitze  durch  öfteres  Um- 
steuern der  Gas-  und  Luftzuführung,  bis  der 
Inhalt  vollständig  in  Flufs  gekommen  ist.  Hierauf 
setzt  man  eine  Tonne  Walzensinter  ein  und  re- 
pariert nach  Verlauf  einiger  Minuten  nachträglich 
Feuerbrücke  und  Ofenwände  mit  gebranntem 
Dolomit,  welcher  aus  einer  Mischung  von  körn- 
grofsen  Stücken  mit  ganz  feinem  Pulver  besteht. 
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Nach  dieser  Reparatur,  welche  30  bis  40  Minuten 
erfordert,  wartet  man  etwa  20  bis  30  Minuten, 
bä  der  Ofen  die  inzwischen  verlorene  Hitze  zurück- 
gewonnen hat,  und  setzt  alsdann  4  bis  5  t 
Walzensinter  und  gleich  darauf  2  bis  3  t  ge- 
brannten Kalk  ein.  Hierauf  schliefst  man  das 
Sücbloch  mit  Dolomit  und  läfst  15  t  flüssiges 
Roheisen  einlaufen.  Das  Eingießen  erfolgt  lang- 
sam und  mit  Unterbrechungen,  um  eine  heftige 
Reaktion  zu  vermeiden,  jedoch  wird  die  Gas-  und 
Luftzufuhr  nicht  abgestellt.  Nachdem  das  Bad 
vollständig  ruhig  geworden  ist,  setzt  man  wieder 
2  bis  3  t  Walzensinler  und  eine  Tonne  Kalk  ein 
und  giefst  weitere  1 5 1  Roheisen  zu  und  fährt 
so  fort  bis  zur  vollständigen  Füllung  des  Otens. 
Diese  Operation  dauert  die  ganze  Nacht  hindurch 
bis  8  oder  9  Uhr  Morgens;  um  diese  Zeit  ist 
die  Charge  so  weit  fertig,  dafs  nur  noch  ganz 
kleine  Kochblasen  entstehen.  Man  giefst  nun  die 
Sehlacke  durch  Kippen  des  Ofens  nach  der 
Vorderseite  durch  eine  Schlackenöffnung  ab.  Die 
Schlacke  ist  dünnflüssig,  nach  dem  Erkalten  sehr 
fest  und  von  tiefgrauer  Farbe,  sie  enthält  durch- 
schnittlich : 

Fe  =  14,30  Si  0*  =  12,66  •/» 

ün=  6,49  „  APO»^  1,12  „ 

P    =  5,82  „  CaO    =36,90  , 

8   —  Spuren  MgO   =  9,55  „ 

Rückstand  12,66  °/o. 

Die  hierauf  genommene  erste  Schmiedeprobe 
weist  im  Bruch  gewöhnlich  neben  einem  fa- 
serigen Gefüge  mehrere  Kristallgruppen  auf,  was 
auf  einen  hohen  Phosphorgehalt  hindeutet.  Man 
läfst  daher  die  Reaktion  weitergehen,  was  durch 
Zusatz  von  grauem  hämalit artigem  Roheisen  in 
Form  von  Kokillenbruch  und  von  gebranntem 
Kalk  bewirkt  wird.  Infolgedessen  wird  die  Flitze 
sehr  oft  um  1  bis  1 V«  Stunden  verlängert,  ein 
Zeitverlust,  welcher  sich  unter  günstigeren  Ver- 
hältnissen d.  h.  bei  pbosporärmerem  Eisen  ver- 
meiden liefse.  Die  Charge  gilt  als  beendigt,  wenn 
man  sich  von  einer  genügenden  Entphospborung 
überzeugt  hat,  mit  anderen  Worten  wenn  die  ge- 
härtete Schmiedeprobe  aut  dem  Bruch  kein  Korn 
mehr  aufweist,  ferner  mufs  die  Charge  heifs  und 
weich  sein  und  ungefähr  folgende  Zusammen- 
setzung besitzen:  0,07%  Kohlenstoff,  0,39% 
Mangan,  0.03°/o  Phosphor  und  0,05°/o  Schwefel. 
Zum  Zwecke  des  Abstiches  wird  das  Stichloch 
geöffnet,  der  Ofen  gekippt  und  eine  Charge  von 
25  bis  30  t  des  flüssigen  Metalls  in  die  Giefs- 
pfanne  ausgegossen.  Die  Desoxydation  wird  in 
der  Pfanne  folgenderinafsen  vorgenommen :  So- 
bald die  Pfanne  bis  zu  lU  ihres  Inhalts  gefüllt 
ist,  wirft  man  eine  gewisse  Menge  kleinstückigcr 
ADthracitkohle  und  bald  darauf  Ferromangan  eben- 
falls in  kleinen  Stücken  ein.  Es  tritt  im  ersten 
Augenblick  eine  starke  Reaktion  ein,  welche 
durch  ein  Aufwallen  der  flüssigen  Masse  und  eine 
bohe  Flamme  gekennzeichnet  ist;  nachdem  sich 


I  nach  Verlauf  weniger  Minuten  der  Pfanneninhalt 

I  vollständig  beruhigt  bat,  giefst  man  den  Rest  der 
Charge  nach  und  bedeckt  die  Oberfläche  des  in 
der  Pfanne  befindlichen  Metalls  mit  Anlhracit- 
pulver,  kippt  den  Ofen  zurück  und  fängt  an, 
in  die  Kokillen  zu  giefsen.  Es  werden  nur  grofse 
Blöcke  von  mindestens  einer  Tonne  Gewicht  direkt 
von  oben  gegossen.  Das  Metall  pflegt  in  den 
Kokillen  vollständig  ruhig  zu  stehen,  ein  Zeichen, 
dafs  eine  genügende  Desoxydation  stattgefunden 
hat.  Sämtliche  Chargen  sowohl  von  weichem 
Flufseisen  wie  auch  von  Flufsstahl  verschiedener 
Härtestufen  bis  zu  80  kg  Festigkeit  werden  in 
der  eben  beschriebenen  Weise  mittels  Zusatz  von 
Anthracitkohle  und  Ferromangan  in  der  Pfanne 

i  hergestellt.  Wenn  das  Eisen  nicht  ganz  ruhig 
in  der  Kokille  steht ,  was  natürlich  in  jedem 
Betrieb  vorkommen  kann,  hilft  man  mit  einem 
geringen  Zusatz  von  Aluminium  nach.  Nachdem 
der  Ofen  in  seine  frühere  Lage  zurückgedreht  ist, 
verschliefst  man  das  Stichloch  und  setzt  auf  die 
zurückgebliebene  Masse  von  70  bis  75 1  etwa 
4 1  Walzensinter  oder  Erz  und  bessert  dann  die 
angefressenen  Stellen  des  Ofens  mit  gebranntem 
Dolomit  aus,  eine  gröfsere  Reparatur  pflegt  nur 
in  der  Schlackenzone  erforderlich  zu  sein.  Während 
dieses  Zeilraums  kühlt  sich  der  Ofen  ziemlich 
stark  ab  und  es  bildet  sieb  auf  der  Oberfläche 

'  des  sonst  ganz  heifsen  Metallbades  eine  dick- 
flüssige Schlacke.  Nach  beendigter  Reparatur 
giefst  man  25  bis  30  t  flüssiges  Roheisen  lang- 
sam und  mit  Unterbrechungen  ein,  wobei  die 
Gas-  und  Luftzufuhr  abgestellt  wird.  Die  Reaktion 
ist  anfangs  sehr  heftig,  wird  jedoch  bei  weiterem 
Giefsen  immer  schwächer.  Die  Stärke  der  Reaktion 
ist  überhaupt  verschieden  und  hängt  von  mehreren 
Umständen,  wie  der  Zusammensetzung  und  Tem- 
peratur des  Roheisens,  der  Temperatur  des  Bades 
und  der  Beschaffenheit  der  Schlacke,  ab.  Wenn 
die  Schlacke  oxydreich  und  die  Reaktion  stark 
ist,  vollzieht  sich  das  Vorfrischen  des  Roheisens 
in  der  kurzen  Zeit  von  30  bis  40  Minuten.  Eine 
nach  der  Reaktion  genommene  Probe  ergab 
folgende  Zusammensetzung:  0,45%  Kohlenstoff, 
0,10%  Phosphor,  0,37%  Mangan  und  0,08% 
Schwefel.  Der  Schmelzraum  des  Ofens  erhitzt  sich 
auch  ohne  Gas-  und  Luftzufuhr  während  dos  Ein- 
giefsens  des  flüssigen  Roheisens  sehr  stark,  ledig- 
lich infolge  des  Verbrennens  der  in  demselben  ent- 
haltenen Bestandteile.  Nach  beendigter  Reaktion  ver- 
fährt man  genau  wie  früher  und  führt  den  Betrieb 
ununterbrochen  weiter  bis  Sonnabend  Vormittag. 
Um  diese  Zeit  wird  kein  frisches  Roheisen  mehr 
zugesetzt,  sondern  der  ganze  Ofeninhalt  in  Chargen 
von  30  bis  40  t  entleert.  Hierauf  wird  der  Ofen 
nachgesehen  und  mit  Dolomit  ausgebessert.  Der 
Herd  hält  sich  während  der  ganzen  wöchentlichen 
Arbeitsperiode  ausgezeichnet  und  weist  nach  Ent- 
leerung des  ganzen  Ofeninhalts  keine  liefgehenden 

|  Beschädigungen  auf.    Dies  erklärt  sich  daraus, 
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daß  der  Dolomitboden  die  ganze  Zeit  mit  der 
oxydierenden  und  zerfressenden  Schlacke  gar  nicht 
in  Berührung  kommt,  sondern  mit  der  reinen 
flüssigen  Metallmasse  bedeckt  ist.  Kurz  zusammen- 
gefaßt verläuft  der  Prozefs  bei  einem  100-t- 
Talbotofen  wie  folgt: 

1 .  Einsetzen  von  50  t  Plufseisenabfällen  (Schrott) 
in  kaltem  Zustande  direkt  auf  den  Herd. 

2.  Nach  dem  Einschmelzen  ein  Zusatz  von  3  bis 
4  t  Walzensinter  und  Erz  und  von  einer 
Tonne  gebranntem  Kalk. 

3.  Eingießen  von  15  t  Roheisen  und  nach  der 
Reaktion  Zusalz  von  2  bis  3 1  Walzensinter 
und  Erz  und  einer  Tonne  Kalk. 

4.  Weiteres  Eingiefsen  von  15t  Roheisen  und 
nach  Beendigung  der  Reaktion  weiterer  Zu- 
satz von  2  bis  3  t  Walzensinter  oder  Erz  und 
einer  Tonne  Kalk. 

5.  Eingiefsen  der  letzten  Charge  Roheisen  von 

15  bis  17  t  und  von  1   bis  2 1  Walzen- 
sinter oder  Erz. 
*J.  Nach  Beendigung  der  Reaktion  Abziehen  der 
Schlacke  und  je  nach  Bedarf  Zusatz  von 
Kalk,  Erzen  und  Kokillenbruch. 

7.  Abstich  von  25  t  fertiger  Charge. 

8.  Einsetzen  von  etwa  4  t  Walzensinter  und  Erz 
und  Eingiefsen  von  25  t  Roheisen. 

9.  Nach  Beendigung  der  Reaktion  Abziehen  der 
Schlacke  und  je  nach  Bedarf  Zusatz  von 
Kalk,  Erzen  und  Kokillenbruch. 

10.  Abstich  von  25  t  fertiger  Charge  u.  s.  w. 

Die  Erzeugung  des  Talbolofens  in  Frodingham 
ist  zur  Zeit  gering,  sie  stellt  sich  durchschnitt- 
lich auf  582  t  in  der  Woche  d.  h.  von  Montag 
ab  bis  Sonnabend  Nachmittag  2  Uhr  oder  etwa 
4  Chargen  zu  je  25  l  in  24  Stunden.  Wir  haben 
bereits  oben  einen  Hauptgrund  für  die  geringe  Er- 
zeugungsmenge angegeben,  das  ist  die  Zusammen- 
setzung des  Roheisens.  Der  hohe  Phosphorgehalt 
erfordert  zu  seiner  Austreibung  eine  mühsame 
und  zeitrauhende  Nacharbeit,  während  der  hohe 
Mangangehalt  das  Frischen  des  Roheisens  ver- 
zögert. Ein  weilerer  Grund  liegt  in  den  un- 
günstigen Beziehungen,  welche  zwischen  dem 
Arbeiterpersonal  und  der  Werksvcrwaltung  be- 
stehen. Die  Arbeiter  sind  mit  den  derzeitigen 
Accordlöhnen  nicht  zufrieden  und  wollen  beweisen, 
daß  der  Ofen  nicht  mehr  leisten  kann,  sie  ziehen 
infolgedessen  jede  Hitze  soweit  wie  möglich  in 
die  Länge.  Ein  solches  Verfahren  erscheint  für 
kontinentale  Verhältnisse  undenkbar,  ist  aber  in 
England,  wo  die  Macht  der  .Trade  Union*  und 
ähnlicher  Vereinigungen,  besonders  in  der  Eisen- 
industrie, stark  zu  Tage  tritt,  nicht  ohne  Beispiel. 
Die  Angelegenheit  ist  einem  Schiedsgericht  zur 
Erledigung  vorgelegt  und  die  Werksverwaltung 
hofft  nach  einigen  Monaten  eine  günstige  Ent- 
scheidung zu  erhalten.  Unzweifelhaft  kann  ein 
100t-Talbotofen  unter  günstigeren  Bedingungen 
heinahe  das  Doppelte  leisten.    Den  besten  Beweis 


dafür  bietet  ein  neulich  auf  einem  amerikanischen 
Werk  in  Betrieb  gesetzter  200 -t -Ofen,  welcher 
nach  der  Mitteilung  von  Direktor  Mannaberg 
während  der  ersten  Versuchswoche  1 1 00  t  Flufs- 
eisen  lieferte.  Die  folgende  Zusammenstellung 
zeigt  auf  das  deutlichste  die  aufserordentlich  kurze 
Chargendauer  und  die  grofse  Leistungsfähigkeit  des 
Talbotofens  und  des  kontinuierlichen  Verfahrens: 


Chargen- 
Hr. 

Gewicht 
der  Charge 
In  Ib.. 

Chtrgendaaer 

Minuten 

12  020 

54  470 

15 

12  021 

14000 

\ 

50 

12  022 

35  800 

10 

12  023 

56  800 

12  024 

81  900 

8 

t 

12  025 

62  200 

3 

45 

12  026 

42  70t) 

2 

30 

12  027 

49  900 

2 

10 

12  028 

56  530 

3 

30 

12029 

61  800 

2 

15 

12  030 

61  510 

8 

45 

12031 

76  590 

3 

85 

A  narre« 
de«  FlofielMD« 


0,18  0,03  0,043 

0,24  0,038  0,048 

0,18  0,042  0,042 

0,16  0,048  0,046 

0,24  0,027  0,047 

0,23  0,029  0,053 

0,30  0,036  0,046 

0,26  (»,031  0,049 

0,29  0,027  0,053 

0,26  0,034  0,049 

0,18  0,034  0,047 

0,24  0,023  0,049 

Aus  dieser  Tabelle  ergibt  sich  die  durch- 
schnittliche Dauer  einer  Charge  zu  3  Stunden 
10  Minuten.  Es  können  daher  in  Bezug  auf  die 
Leistungsfähigkeit  die  Verhältnisse  in  Froding- 
ham nicht  als  maßgebend  angesehen  werden. 
Die  folgenden  der  Betriebsstatistik  der  Frodingham- 
Werke  entnommenen  Zahlen  mögen  zur  Erläuterung 
des  Verfahrens  dienen: 

Februar  1902:  Erzeugung  2292  t  Fluß 
blocke.    Verbrauch  an  Rohmaterialien: 

Id  Tonnen    in  llunderttellen 


Roheisen  

Kokillenbruch  .  .  . 

1962 

84,7 

65,5 

2,8 

Schrott  

227 

9 

Erze,  Walzensinter  . 

583 

26 

Ferroinangan    .  .  . 

13 

0,6 

>• 

Kalk  

210 

9 

» 

Feuerfeste  Masse  für 

Pfannen  .... 

14.5 

Gebrannter  Dolomit 

105,5 

47e 

Magnesitsteine  .  .  . 

12,5 

Summa  des  metallischen 

Einsatzes  .  .  . 

2  267,5  t 

Erzeugung  an  Blöcken 
Ausbringen  


2  292  t 
101,1  7» 

Mai  1902 :  Die  Erzeugung  stellte  sich  auf  2276 1 
Blöcke,  der  Verbrauch  der  Rohmaterialien  war: 

In  Tonnen    In  H»,D'lerit»llen 


Roheisen  .  . 
Schrott  .  .  . 
Kokillenbruch 
Walzensinter 
Eisenerze  .  . 
Ferromangan 


1  870 
293 
81 
494,5 
46,5 
14,5 


82,1  •/« 
12,8  „ 

3.5  „ 

'21,7  „ 

2  „ 
0,63, 

8  * 
0,7  „ 

4.6  „ 


Kalk   181,5 

Feuerfeste  Masse  .  .  16 

Dolomit   106 

Magnesit-  und  Üynas- 

steine   — 

Summa  des  metallischen 

Einsatzes   2  258  t 

Erzeugung  an  Blöcken  2  276  t 
Ausbringen  100,8  •/, 
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Der  Kohlenverbrauch  ist  nicht  genau  festzu- 
keilen, da,  wie  oben  erwähnt,  der  Talbotofen 
keine  unabhängige  Gaserzeugeranlage  besitzt.  Man 
bat  jedoch  den  Talbotofen  versuchsweise  für  eine 
kurze  Zeit  allein  betrieben  und  es  hat  sich  dabei 
ein  Kohlen  verbrauch  von  durchschnittlich  300  kg 
f.  d.  Tonne  Flufseisen  ergeben.  Derselbe  schwankte 
nämlich  zwischen  290  und  340  kg  f.  d.  Tonne 
Flufseisen.  Dieses  Ergebnis  kann  nicht  als  günstig 
betrachtet  werden,  was  indessen  lediglich  auf 
die  kleine  Erzeugung  des  Ofens  und  auf  den  Um- 
stand zurückzuführen  ist ,  dafs  der  Ofen  jede 
Woche  18  Stunden  lang  aufser  Betrieb  steht. 
An  dieser  Stelle  möchte  ich  mit  einigen  Worten 
des  mechanischen  Talbot-Generators  ge-  [ 
denken.  Derselbe  arbeitet  ohne  jede  Stockung 
und  mit  einem  Mann  Bedienung  vortrefflich  und 
kann  in  der  Woche  etwa  200 1  Kohlen  ver- 
arbeiten, was  als  eine  hervorragende  Leistung 
bezeichnet  werden  mufs.  Das  dargestellte  Gas 
»st  Ton  vorzüglicher  Beschaffenheit,  wie  die  fol- 
genden Analysen  beweisen: 

00,       CO  II  K 

»V  ».o  % 

Gas  ans  dem  alten   f    12,6    18,5  22,2  46,7 

Siemeoe-Ciaseraeuger  \     8      24,8  17,8  49,4 

•  ias  an*  dem  mecnan.  )      A  i    (Xl  ö    tä  4J    .m  - 
Ta.bot-Generator    |     $    £8    1*8  47,5 

Ein  jedes  Kohlenteilchen  wird  durch  die 
mechanische  Rührvorrichtung  mit  Luft  und  Kohlen- 
säure in  innige  Berührung  gebracht,  wodurch  eine 
kräftige  Vergasung  und  Kohlensäurereduktion  er- 
reicht  wird.  Besonders  eignet  sich  dieser  Gas-  1 
erzeuger  für  backende  Steinkohlen. 

Die  Bedienung  des  Talbotofens  besteht  aus 
8  Mann  i.  d.  Schicht  oder  16  Mann  i.  d.  Doppel- 
schiebt,  nämlich  i.  d.  Schicht  aus  3  Schmelzern,  je 
I  Maschinisten  bei  der  Chargiermaschine  und  dem 
Kran,  2  Arbeitern  bei  den  Kokillen  und  1  Arbeiter 
bei  dem  Generator.  In  Bezug  auf  die  Qualität 
des  erzeugten  Flufseisens  ist  öfters  die  Meinung 
ausgesprochen  worden,  dafs  das  kontinuierliche  Ver-  ' 
fahren  zwar  an  und  für  sich  viele  Vorteile  biete, 
die  Qualität  des  erhaltenen  Flufseisens  bezw.  Stahls 
indes  minderwertig  sei.  Das  ist  eine  allgemein 
verbreitete,  jedoch,  wie  ich  gleich  hinzufügen  will, 
vollständig  unbegründete  Meinung.  Dafs  man  aus 
Roheisen  allein  durch  ein  zweckentsprechendes 
Verfahren  ganz  vorzügliche  Eisensorten  ver- 
schiedener Härtegrade  herstellen  kann ,  bedarf 
kuner  weiteren  Erörterung.  Den  besten  Beweis  ' 
dafür  liefern  zahlreiche  Stahlwerke,  die  in  Amerika,  ' 
Rutsland,  Österreich  u.  s.  w.  mit  hohem  Prozent- 
satz (80%  und  mehr)  Roheisen  arbeiten,  ohne 
dafs  sich  Qualitätsmangel  bemerkbar  gemacht 
haben.  Der  einzige  Vorwurf,  den  man  gegen 
dieses  Verfahren  erheben  kann,  liegt  in  dem  Um- 
stände, dafs  die  Chargen  erst  in  der  Giefspfanne 


und  nicht  im  Ofen  desoxydiert  und  fertig  gemacht 
werden.  Dieser  Einwurf  ist  jedoch,  wie  ich  mich 
an  Ort  und  Stelle  überzeugt  habe,  nicht  stich- 
haltig, auch  ist  es  nicht  ersichtlich,  warum  die 
Fertigstellung  der  Charge  im  Ofen  einen  besonderen 
Vorzug  bilden  und  einen  günstigen  Einflufs  auf 
die  Qualität  des  Erzeugnisses  haben  soll.  Es  ist 
richtig,  dafs  eine  gewisse  Übung  dazu  gehört, 
um  mit  Sicherheit  ohne  weitere  Schmiedeproben 
im  voraus  festzustellen,  wie  grofs  der  Ferro- 
manganzusatz  für  eine  ausreichende  Desoxydation 
sein  mufs.  Wenn  wir  aber  die  Zusätze  in  der 
Pfanne  geben,  so  haben  wir  den  grofsen  Vorteil, 
dafs  das  Metall  vollständig  schlackenfrei  ist  und 
die  Zusätze  auf  das  reine  Metall  unmittelbar  ein- 
wirken. Es  bleibt  kein  Teil  des  Ferromangans 
in  der  Schlacke  zurück,  was  bei  der  Fertigstellung 
der  Charge  im  Ofen  öfters  vorkommt.  Wie  wir 
schon  früher  angedeutet  haben,  verwendet  man 
in  Frodingham  Anthracitkohle  nicht  nur  als 
Kohlungs-,  sondern  auch  als  Desoxydationsmittel. 
Ein  Teil  der  Kohle  verbrennt  einfach  zu  Kohlen- 
säure und  Kohlenoxyd  und  diese  Gase  entweichen 
direkt  aus  dem  flüssigen  Metall,  indem  sie  zu 
gleicher  Zeit  auch  andere  im  Metall  enthaltene 
Gase  austreiben.  Es  liegt  auch  die  Vermutung 
nahe,  dafs  die  Verbrennung  der  Kohle  zu  Kohlen- 
oxyd auf  Kosten  der  im  Eisen  befindlichen  Oxyde 
geschieht  und  die  Kohle  demzufolge  auch  eine 
direkt  desoxydierende  Wirkung  ausübt.  Sämtliche 
Chargen  der  in  Frodingham  vorhandenen  gewöhn- 
lichen Martinöfen  werden  in  eben  derselben  Weise 
fertig  gemacht.  Man  geht  dabei  von  dem  Stand- 
punkt aus,  dafs  das  Fertigmachen  der  Charge  erst 
dann  geschehen  mufs,  wenn  dieselbe  schlacken- 
frei ist,  also  in  der  Pfanne.  Flufsstahl  ver- 
schiedener Härte  wird  ebenso  wie  Flufseisen  ge- 
kohlt und  desoxydiert,  d.  h.  mit  Ferromangan 
und  Anthracitkohle  ohne  jeden  Zusatz  von  Ferro- 
silicium  oder  anderen  silieiumreichen  Legierungen. 
Der  Stahl  steht  in  den  Kokillen  nicht  ruhig, 
steigt  aber  nicht  und  läfst  sich  tadellos  walzen, 
er  hat  keinen  Sauglrichter  in  der  Mitte,  wie  sonst 
die  Stahlblöcke  mit  Ferrosiliciumzusatz  zu  haben 
pflegen,  und  ist  viel  weniger  zu  kleinen  Rissen 
geneigt  wie  das  siliciumhaitige  Metall.  Die  Bruch-, 
Biege-  und  Zerreifsproben  weisen  auf  eine  tadel- 
lose Qualität  des  Erzeugnisses  hin.  Der  Bruch 
ist  vollständig  homogen,  faserig  oder  feinkörnig 
je  nach  dem  Kohjenstoffgehalt  des  Eisens,  die 
Biegeproben  sind  glatt  ohne  jegliche  Kantenrisse 
oder  sonstigen  Fehler,  die  Zerreifsproben  zeigen 
bei  weichem  Eisen  21  bis  25  jo  und  mehr 
Dehnung  für  flache  Proben  von  einer  Länge  von 
250  mm  und  etwa  38  mm  Breite  bei  verschiedenen 
Dicken.  Es  mufs  auch  der  Umstand  in  Betracht 
gezogen  werden,  dafs  sämtliche  Chargen,  sowohl 
die  des  Talbotofens  als  auch  die  der  gewöhnlichen 
Öfen,  ohne  jeglichen  Unterschied  gleichzeitig  ver- 
arbeitet werden.    Würde  nun  das  dem  Talbot- 
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ofen  entstammende  Material  minderwertige  Eigen- 
schaften besitzen,  so  würde  man  diesen  Mangel 
sofort  bemerkt  haben.  Es  ist  dies  aber  durch- 
aus nicht  der  Fall.  Den  einzigen  Vorwurf,  den 
man  gegen  den  Betrieb  aber  nicht  gegen  den 
Prozefs  erheben  kann,  besteht  in  dem  Verfahren 
beim  Abgiefsen  der  Charge.  Die  Kokillen  werden 
vor  dem  Abstich  nicht  geputzt,  die  Blöcke  gleich 
nach  dem  Giefsen  mit  Erde  bedeckt  und  darauf 
durch  einen  Deckel  fest  abgeschlossen.  Deshalb 
zeichnen  sich  die  Blockköpfe  nicht  gerade  durch 
hervorragende  Güte  aus,  was  durch  einen  erhöhten 
Prozentsatz  von  Abfällen  zum  Ausdruck  kommt. 
Diese  Nachlässigkeit  hat  indessen  mit  dem. Ver- 
fahren nichts  zu  tun  und  läfst  sich  leicht  ver- 
meiden. 

Das  kontinuierliche  Verfahren  bietet  die  fol- 
genden Vorteile: 

1.  Eine  hohe  Leistung,  indem  es  in  etwa 
3  Stunden  eine  Erzeugung  von  25 1  Flufseisen 
ermöglicht 


2.  Eine  vorteilhafte  Ausnutzung  der  Wärme,  da 
sich  der  Ofen  während  des  Chargierens  nicht  abkühlt. 

3.  Die  Möglichkeit,  Roheisen  allein  ohne  Schrott- 
zusatz zu  verarbeiten. 

4.  Eine  Verminderung  der  Belegschaft  des 
Ofens,  indem  die  zum  Chargieren  des  Schrottes 
notwendigen  Arbeiter  überflüssig  werden.  Infolge 
der  oben  angeführten  Vorzüge  glaube  ich  nicht 
zu  weit  zu  gehen,  wenn  ich  behaupte,  dafs  es 
möglich  sein  wird,  auf  diesem  Wege  eine  Gesamt- 
ersparnifs  von  etwa  9  Mark  a.  d.  Tonne  Flufs- 
eisen zu  erzielen.  Aufserdem  unterscheidet  sich 
das  Talbotverfahren  wesentlich  und  zwar  zu  seinem 
Vorteil  von  anderen  Verfahren  durch  seine  Kon- 
tinuität, eine  Eigenschaft,  die  das  Ideal  aller  hütten- 
männischen Prozesse  bildet.  Es  mögen  demselben 
hier  und  da  noch  einige  Unvollkommenheiten  an- 
haften, aber  man  mufs  berücksichtigen,  dafs  die 
Praxis  des  Verfahrens  noch  sehr  jung  ist  und 
seine  volle  Ausbildung  und  Entwicklung  erst  in 
der  Zukunft  erhalten  wird. 


Über  Bau  und  Betrieb  einer  Feinstraße. 

Von  J.  Hflbers,  Frankfurt  a.  M. 


Sehr  verschieden  sind  die  Andichten  über 
rationelle  und  ökonomische  Einrichtung  einer 
FeinBtrafse,  und  ebenso  verschiedenartige  Systeme 
werden  dciugemäfs  für  die  besten  gehalten.  Gewif's 
gab  es  eine  Zeit,  in  welcher  unsere  alten  Duo- 
strafsen,  den  damaligen  Verhältnissen  angepafst, 
hinsichtlich  ihrer  Erzengungsmengen  für  leistungs- 
fähig gehalten  wurden  und  es  tatsächlich  auch 
waren,  —  damals,  als  noch  das  Pfundgewicht  zur 
Borechnung  benutzt  wurde,  man  fast  nur  Schweifs- 
eisen walzte  und  das  Flufseisen  noch  nicht  oder 
kaum  kannte,  bis  dann  das  Triosystem  aufkam 
und  die  gröfscre  Zweckmässigkeit  desselben  sofort 
erkannt  wurde. 

Der  Hauptvorteil  lag  vor  allem  darin,  dafs 
die  Stäbe  nicht  mehr,  wie  beim  Duo,  oben  und 
unten  durch  zurückgereicht  zu  werden  brauchten. 
Dadurch  blieben  die  Stäbe  bis  zur  Fertigwalznng 
bedeutend  wärmer,  wurden  exakter  und  gleich- 
mäfsiger  und  die  Produktion  erhöhte  sich  bei 
der  schnelleren  Walzung  wesentlich.  Doch  einen 
Übelstand  hatte  das  Triosystem,  nämlich  den, 
dafs  man  beim  Verstellen  der  Walzen  immer 
mit  zweieu  zu  rechnen  hatte,  und  dies  blieb  auch, 
trotz  mannigfacher,  sinnreicher  Vorrichtungen  — 
wie  gleichzeitiges  Heben  und  Senken  der  Ober- 
und  Unterwalze  durch  Keilschraubenvorrichtung 
u.  s.  w.  —  bostohen ,  während  ein  Duosystem 
mit  einer  zu  verstellenden  Walze  stets  ein  ge- 
naueres Arbeiten  ermöglichte.    Dieser  Umstand 


I  inufste  naturgemäfs  wieder  zum  alten  Duosystem 
1  zurückführen,  nur  dafs  man  statt  des  ejnen  Duos 
noch  ein  zweites  dazu  nahm,  welches  aus  der 
Mitte  heraus  dariibergelegt  wurde  und,  durch 
besondere  Kaminwalzen  angetrieben,  unabhängig 
von  dem  unteren  Duo  arbeitete.  Während  man 
bei  einer  Duostrafse  2  Kammwalzen  bedurfte, 
mnfsten  zum  Antrieb  bei  diesem  neuen  System 
4  Kammwalzen  dienen,  von  denen  die  2  unteren 
und  die  2  oberen  wieder  je  durch  eine  Kamm- 
walze angetrieben  wurden  und  die  untere  von 
den  2  letzteren  mit  der  Vorgelegeachse  verkuppelt 
war.  Man  nannte  diesen  neuen  Typ,  welcher 
zuerst  von  der  Firma  Banning  in  Hamm  gebaut 
wurde,  Doppel-Duostrafse. 

Anfangs  natürlich,  wie  bei  jeder  Neuerung, 
standen  viele  alten  Fachleute  diesem  Doppel- 
Duosystem  sehr  znrückhaltend  gegenüber,  jedoch 
machte  sich  die  Zweckmässigkeit  der  Einrichtung 
gar  bald  durch  bedeutend  gröfsere  Produktion, 
genauere  Walzung,  bequemere  und  leichter  über- 
sichtliche Handhabung  der  Stellvorrichtungen 
geltend,  und  zwar  in  solchem  Mafse,  dafs  wohl 
von  keinem  Werke  im  Falle  einer  Neuanlage 
noch  an  die  Aufstellung  einer  Triostrafse  ge- 
dacht wird. 

Nach  Einführung  des  Doppel- Duosystems  be- 
gann man  nun  auch,  das  bisher  übliche  Ver- 
fahren, Bandeisen,  Quadrat-,  Flacheisen  —  scharf- 
kantig, abgekantet,  abgerundet  —  im  geschlossenen 
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Kaliber  zu  walzen,  durch  ein  andere«  zu  ersetzen 
und  dies  mit  bestem  Erfolge.  Das  Verfahren, 
Suach-  und  Staffelsystem  genannt,  welches  natür- 
lich auch  an  jeder  Triostrafse  eingeführt  werden 
kann,  sollte  den  Zweck  haben,  den  bisher  nötig 
gewesenen  grofsen  Walzenpark  aufzuheben  und 
alle  zum  Walzprogramm  der  Strafse  gehörigen 
Abmessungen  walzen  zu  können,  ohne  zu  wechseln. 
An  der  Hand  des  nachstehenden  Situationsplanes 
will  ich  jetzt  in  Kürze  besprechen,  wie  man 
wohl  am  besten  eine  derartige  Feinstrecke  zeit- 
frem&fs  anlegt  und  zweckmäfsig  kalibriert. 

Als  Walzprogramm  nehme  ich  an:  Flacheisen 
von  40  bis  80  mm  Breite,  6  bis  20  mm  Dicke, 
Bandeisen  von  40  bis  80  mm  Breite,  1  bis  5  mm 
Dicke,  Quadrateisen  von  20  bis  45  mm,  Rundeisen 
von  18  bis  42  mm,  Winkeleisen  von  30  bis  50  mm, 
kleines  |J-  Eisen  u.  s.  w.    Da  nun,  wie  der  Plan 


gekuppelt  und  macht  75  bis  100  Umdrehungen 
in  der  Minute,  während  der  Strang,  ein  Doppel- 
Duosystem,  einen  Durchmesser  von  350  mm  hat 
\  und  die  Umdrehungsgeschwindigkeit  bis  zu  300 
!  Touren  in  der  Minute  gesteigert  werden  kann. 

Der  Strang  hat  5  Gerüste: 

I.  Gerüst,  1  Doppel-Duo,  grofskantig  mit  Streckoval, 
„    klein     „       „  „ 
„  Staffelwalle, 

„  oberes  Duo,  zwei  glatte 
Walzen,  unteres  Duo,  Stauch - 
walse, 

„  Polierwalzen  für  Bandeisen, 
oder  zum  Einsetzen  des  Re- 
servegerüstes  für  Rnnd-  und 
Profileisen. 

Da  ich  in  meinem  ersten  Aufsatze:  „Über 
Bau  und  Betrieb  einer  Schnellstrafse14,*  das 
Walzverfahren  für  die  einzelnen  Profile  genau 
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Plan  einer  Feinstrafse. 

A  =  BlAck-Zn-  und  AbfohrgoMar.  b  =-  KollöTvn.  ('  W|pp«n.  />  Vor«tr«fii«  für  Hlnckr.  F.  =r  KollgingE-  f  ■*  W*tnnohcrc. 
H  —  Warmofen.    //  =  Vor»tr»r-«.    J  =  S(r»og.    A"  —  Laufkran.    L  —  Tr«n»|>ortrollg  «ng.     M  -  Xalttchrrrn.     X  - 

O  =  WIckrlmaMMnc.    /'  ^  M  »*»»!□. 


zeigt,  sämtliche  Fertigerzeugnisse  ans  Roh-  oder 
Torgewalzten  Blöcken  herausgewälzt  werden,  so 
erfordert  die  Strafse  2  Rollöfen  und  eine  Block- 
strafse  von  G50  mm  Walzendurchinesser  als  Trio, 
die  an  eine  Maschine  von  etwa  HO  Tonren  i.  d. 
Minute  angekuppelt  ist.  Vor  und  hinter  dem 
(rerüst  befinden  sich  Wippen  von  etwa  G  m  Länge. 
Die  Vorstrafse  walzt  je  nach  den  verlangten 
Abmessungen  den  Block  auf  Knüppel  bis  zu  50  mm 
Seitenlänge  herunter  aus;  letztere  werden  mittels 
Rollgang  bis  zur  Schere  geleitet  und  hier  in  3  bis 
5  Stücke  geschnitten.  Die  einzelnen  Stücke  werden 
dann,  wieder  durch  Rollen,  in  den  Wärmofen 
geführt,  dessen  Herdoberfläche  mit  der  Hütten- 
»ohle  in  gleicher  Höhe  liegt.  Rollen,  ans  feuer- 
festem Material  hergestellt,  welche  in  gewissen 
Abständen  in  den  Herd  eingebaut  sind  und  dnrch 
Steuerung  bewegt  werden,  führen  je  nach  Bedarf  die 
«inzelnen  Stücke  an  der  gegenüberliegenden  Seite 
des  Ofens  heraus  zur  Vorstrafse  der  Feinstrecko. 

Diese  Vorstrafse,  ein  Triogerüst  von  450  mm 
Durchmesser,  ist  unmittelbar  mit  der  Maschine 


;  beschrieben  habe  und  die  Methode  bei  der  Fein- 
strafse analog  ist,  so  kann  ich  dies  hier  über- 

;  gehen.  Bemerken  will  ich  nur  noch,  dafs  die 
Stanchkaliber  sich  sämtlich  für  alle  zum  Walz- 
programm  gehörigen  Abmessungen  in  einer  Walze 
von  etwa  1050  mm  Ballenlänge  einschneiden 
lassen,  so  dafs  also  die  Strafse  für  Band-,  Stab- 
und  Qnadrateisen  —  letzteres  wird  in  der  Stufen- 
walze fertig  gemacht  —  stets  gebrauchsfähig  ist. 

!  Soll  Winkel-,  |J-  oder  Profil-Eisen  gewalzt  werden, 
so  wird  das  Reservegerüst,  fertig  eingebaut,  an 
Stelle  des  V.  Gerüstes  gesetzt.  Während  dieser 
Zeit  wird  Quadrat-  und  Stabeisen  in  den  ersten 

.  4  Gerüsten  gewalzt,  so  dafs  ein  Aufenthalt  nicht 

|  eintritt. 

Was  ich  in  meinem  Anfsatze  über  die  Schnell- 
strafse betreffs  der  Fundamente  und  Baukonstruk- 
tion der  Walz werkshalle  gesagt  habe,  gilt  auch  für 
die  Feinstrafse,  nur  dafs  die  Halle,  wie  die  Mafse 
im  Plan  zeigen,  mindestens  1 15  m  lang  sein  mufs. 
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Hinter  den  Rollöfen  zur  Ausnutzung  der  ab- 
ziehenden Gase  Kessel  anzulegen,  ist  nicht  zu 
empfehlen,  doch  soll  man  bei  Anlage  der  Öfen 
darauf  achten,  dafs  man  zur  Zufuhr  der  Blöcke 
und  Abfahrt  der  leeren  Wagen  2  Geleise  nimmt, 
um  Störungen  nach  Möglichkeit  vorzubeugen. 
Gewöhnlich  wird  für  die  Strafte  auch  nur  ein 
Rollofen  genügen,  da  von  den  mittleren  Dimen- 
sionen (abgesehen  von  Bandeisen)  nicht  mehr 
wie  50  Tonnen  fertiges  Fabrikat  gewalzt  werden 
können.  Der  zweite  Ofen  wird  nur  dann  mit- 
genommen, wenn  durchweg  stärkere  Abmessungen 
oder  zwischendurch  Knüppel  gewalzt  werden 
sollen.    Die  Vorstrafe  mufs  die  Blöcke  von  den 


|  zwei  Öfen  schon  verarbeiten  können ;  ob  der  Betrieb 
des  zweiten  Ofens  aber  gewinnbringend  ist,  richtet 
sich  ganz  nach  den  jeweiligen  Verhältnissen. 
Werden  vorzugsweise  schwächere  Abmessungen 

1  in  Band-  und  Stabeisen  auf  der  Feinstrafse  gewalzt, 
so  ist  unbedingt  ein  Transportrollgang  anzulegen, 
um  das  Abschnappen  durch  Streckjungen  zn  besei- 
tigen, zumal  sich  die  Anlage  in  einigen  Monaten 

|  bezahlt  macht.  Ferner  müssen  noch  zwei  Scheren 

!  zum  Schneiden,  eine  Wickelmaschine  für  Lang- 
gebunde,  eine  Haspel  für  Rundgebunde  vorhanden 
sein,  und  man  hat  eine  Feinstrafse,  die  leistungs- 
fähig ist  und  mit  möglichst  geringen  Selbstkosten 

!  arbeitet. 


Das  neue  Stahlwerk  und  die  neuen  Walzwerksanlagen 
der  Carnegie  Steel  Company. 


Die  nenen  Feineisenwalzwerke  in 
Duquesne.* 

Die  Carnegie  Steel  Company  hat  ihre  neue 
Handelseisenstrafse  auf  ihren  Werken  in  Dn- 
quesne  seit  einigen  Monaten  in  Betrieb.  Da 
diese  neue  Abteilung  mit  allen  Einrichtungen 
und  Mitteln  der  modernen  Walzwerkstechnik  aus- 
gerüstet ist,  so  dürfte  eine  kurze  Beschreibung 
derselben  von  Interesse  sein.  Es  sollten  auf 
diesem  Werk  Rundeisen  von  3,8U  (9'/»  mm)  bis 
zn  1 '/»  (38  mm)  Durchmesser  und  Flacheisen 
von  derselben  Breite  bei  möglichster  Gleich- 
förmigkeit des  Querschnitts  und  einem  Minimum 
von  Abfall  hergestellt  und  gleichzeitig  die  Brenn- 
material- und  Arbeitskosten  auf  das  geringste 
zulässige  Mafs  herabgesetzt  werden.  Um  eine 
Gleichinäfsigkeit  des  Querschnitts  zu  erzielen, 
mufs  das  Walzwerk  auch  in  anderer  Weise  als 
nur  auf  seine  Steifigkeit  hin  durchgearbeitet 
werden.  Walzen  können  überhaupt  nicht  der- 
artig gut  gelagert  werden,  dafs  sie  nicht  noch 
einige  Tausendstel  eines  Zolles  auseinander- 
springen.  Jeder  geübte  Walzer  oder  Meister 
kennt  die  Leistungsfähigkeit  seines  Walzwerks 
und  vermag  anzugeben,  welche  Längen  der  ver- 
schiedenen Profile  er  zu  walzen  imstande  ist, 
ohne  dafs  das  letzte  Ende  beispielsweise  5  bis 
10  Tausendstel  eines  Zolles  stärker  ist  als  das 
erste  Ende.  Dies  ist  der  gröfseren  Steifigkeit 
des  letzten  Endes  zuzuschreiben,  welches  sich 
notwendigerweise  um  so  viel  länger  außerhalb 
des  Ofens  befindet  als  das  erste  Ende,  als  das 
Walzstück  braucht,  um  den  letzten  Stich  zu 
passieren.    Bei  alten  Walzwerken  war  man  da- 

*  Für  die  nachstehenden  Mitteilungen  und  Ahbil- 
dtmgcn  sind  wir  der  Morgan  ('onstruetion  Co., 
die  bei  der  Ausführung  der  Anlage  in  hervorragendem 
Mafse  beteiligt  war,  zu  Dank  verpflichtet.    D.  Red. 


her  nicht  in  der  Lage,  längere  Stücke  als  50 
bis  150'  (15  bis  45  m)  auszuwalzen.  Der 
richtige  Weg,  um  diesen  Schwierigkeiten  bezüg- 
lich der  Begrenzung  der  Walzlänge  zu  entgehen, 
war  der,  in  jedem  Kaliber  für  eine  möglichst 
gleichmäfsige,  sich  über  die  ganze  Länge  des 
Walzstücks  erstreckende  Hitze  zu  Borgen.  Diese 
Gleichmäfsigkeit  wird  durch  Verwendung  konti- 
nuierlicher Walzwerke  und  das  Auswalzen  sehr 
langer  Knüppel  erhalten,  wobei  das  letzte  Ende 
derselben  noch  im  Ofen  liegt,  während  das  erste 
schon  eine  ganze  Reihe  von  Kalibern  passiert 
hat.  Dies  war  zunächst  die  Ursache,  sich  mit 
möglichst  langen  Knüppeln  zu  versehen.  Das 
alte  Walzwerk  von  Duquesne  war  wohl  imstande, 
30  Fufs  laiige  Knüppel  von  kleinem  Querschnitt 
auszuwalzen,  die  Erzeugung  genügte  aber  nicht 
für  das  Ausbringen  der  neuen  Anlage.  Ein  konti- 
nuierliches Walzwerk  von  Morgan  zusammen  mit 
einem  Uaar  fliegender  Scheren  System  Edwards 
standen  einige  Zeit  in  Betrieb,  um  der  wachsen- 
den Nachfrage  nach  kleinen  30  Fufs  langen 
Knüppeln  zu  genügen,  aber  diese  wurden  alle 
verbraucht.  Es  wurde  daher  eine  zweite  konti- 
nuierliche Kniippelwalzwerksanlage  iu  Verbindung 
mit  dem  neuen  40  zölligen  Blockwalzwerk  gebaut. 

Das  nene  kontinuierliche  Walzwerk  (Ab- 
bildungen 1  bis  5)  besteht  ans  10  Gerüsten 
von  14.  Zoll  (33U  mm)  Walzendnrchmesser, 
welche  von  einer  Allis-Verbunddampfmaschine 
mit  Kondensation  SyBtem  Worcester  mit  einem 
horizontalen  und  einem  vertikalen  Zylinder 
angetrieben  wird.  Der  Durchmesser  des  ersteren 
beträgt  44  Zoll  (1100  mm),  der  des  letzteren 
78  (1  }•<>()  mm),  der  Hub  der  Maschine  60  Zoll 
(1.510  mm).  Der  Block  gelangt  in  das  Blockwalz- 
werk mit  einem  tiewicht  von  ungefähr  6-  bis 
8000  Pfund  (2700  bis  3fi00kg)  und  wird  auf 
einen  Querschnitt  von  4X«  Zoll  (100X150  mm) 
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herabgewalzt,  dann  weiter  in  den  kontinuierlichen 
Gerüsten  anf  3  Zoll,  8»/i  Zwl,t  2  Zoll,  l3/<  oder 
1>,  Zoll  im  Quadrat  (76,  88%  50,  441,, 
und  38  mm),  hierauf  wird  er  automatisch  ge- 
schnitten, wenn  er  das  letzte  Kaliber  verläfst, 
und  es  entsteht  dabei  nur  ein  Anfangs-  nnd 
ein  Endabfallstuck.  Wenn  die  auf  richtige 
I. .nitre  geschnittenen  Stücke  den  Anschlag  an 
der  fliegenden  Schere  passiert  haben ,  laufen 
sie  weiter  anf  einen  Rollgang  mit  konischen 
Rollen,  wo  die  gesamten  ausgewalzten  Knüppel, 
welche  aus  einem  einzigen  Block  herstammen, 


befinden.  Wenn  die  Wagen  beladen  sind,  so 
laufen  dieselben  auf  einem  schwach  fallenden 
Geleise  durch  ihre  eigene  Schwere  hinab, 
worauf  ein  neuer  Satz  leerer  Wagen  an  ihre 
Stelle  tritt. 

Die  Handelseisenstrafsen  (Abbild.  8)  bilden 
den  nördlichen  Teil  der  Duquesne-Werke,  beide 
Teile  sind  durch  die  Unioneisenbahn  miteinander 
verbunden.  Zur  Anlage  gehören  das  Kesselhaus, 
der  Knüppelraum  (Abbild.  10)  mit  seinen  Lauf- 
kränen, die  Ofenhalle  mit  zwei  Öfen  und  der 
Walzwerksbau  (Abbild.  11  und    12)  mit  einer 
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Abbildung  1.    14"  kontinuierliche  Strafse  mit  fliegender  Schere. 


«ich  von  selbst  dicht  nebeneinander  legen.  Ein 
ganzer  Satz  davon  wird  dann  auf  einmal  auf  das 
Wannbett  (Abbild.  H  bis  8)  gestofsen ,  oder  geht, 
wenn  letzteres  schon  voll  ist,  dem  folgenden  Tisch 
n,  nachdem  die  hydraulisch  betätigte  Sperr- 
rorrichtung  herabgelassen  ist.  Ähnliche  Sperr- 
vorrichtungen sind  bei  diesem  Kollgang  vor- 
handen, um  die  Knüppel  gegenüber  irgend  einem 
der  drei  folgenden  Betten  anzusammeln,  worauf 
sie  mechanisch  auf  das  Bett  zur  Abkühlung 
jrettofsen  werden.  Nach  erfolgter  Abkühlung 
werden  die  Knüppel  von  dem  Bett  hcrabgestofsen 
and  auf  Wagen  verladen.  Die  Steuerung  der 
ganzen  Maschinerie  bei  diesen  Betten  wird  von 
zwei  Männern  oder  Knaben  besorgt,  welche  sich 
zwecks  eines  freien  Rundblicks  in  einem  Turm 


13  Zoll-  (896  mm-)  und  einer  lo  Zoll-  (254  mm-) 
Strafse,  welche  von  einem  Kran  von  100  Fufs 
(25  'i*  m)  Spannweite  bedient  wird ;  daran  schliefst 
sich  die  Auslaufhalle,  welche  zwei  Warmbetten 
von  135  m  Länge  enthält  (Abbild.  13  und  14); 
den  Schlufs  bildet  der  Verfrachtungsraum  mit 
seinen  Scheren  u.  s.  w.  Im  Handelseisenwalz- 
werk werden  die  Knüppel  von  30  Fufs  (9  m) 
Länge  vom  Eisenbahnwagen  zunächst  mit  Hilfe 
eines  elektrischen  Laufkrans,  welcher  zwei  Hub- 
werke hat,  abgeladen.  Derselbe  besitzt  eine  Trag- 
fähigkeit von  15  t  und  arbeitet  mit  zwei  Ketten. 
Die  Knüppelbündel  werden  auf  das  Knüppellager 
gebracht  und  die  Ketten  darangelassen ;  auf  diese 
Weise  ist  man  imstande,  jederzeit  ohne  gröfseren 
Zeitverlust  und  ohne  besondere  Arbeit  ein  Bündel 
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Abbildung  2.    14"  kontinuierliche  Straftie  mit  Antriebsuiasohiiie. 


Abbildung  3.    14"  kontinuierliche  Strafte  von  oben  gesehen. 
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herauszuziehen,  selbst  wenn  sich  dasselbe  am 
Hoden  des  Hanfens  befinden  sollte.  Wenn  benötigt, 
legt  man  das  Hündel  anf  eine  hocliliegende  schiefe 
Kutsche  (Biehe  Abbild.  10)  und  zieht  die  Knüppel 
ab.  Jeder  einzelne  Knüppel  wird  dann  von  Hand 
weiter  gerollt  nnd  auf  einen  kleinen  Zufuhrrollgang 
gelegt,  welcher  ihn  automatisch  in  den  betreffenden 
Ofen  weiter  befördert.  Die  Öfen  arbeiten  kon- 
tinuierlich, haben  ungefähr  32  Fufs  (9,6  m) 
Spannweite  nnd  Länge   und   ein  aufgehängtes 


Diese  beiden  Strafsen  besitzen  eine  ganze  Reihe 
von  Eigentümlichkeiten.  Nicht  nur  die  vier 
kontinuierlichen  Vorgernste,  sondern  auch  die 
sechs  FertiggertiBte  bestehen  alle  nur  aus  Dno- 
stilndern  mit  angegossener  Haube;  dadurch 
sichert  man  sich  eine  möglichst  grofse  Steifig- 
keit und  Einfachheit.  Die  13  zöllige  und  die 
10  zöllige  Vorstrafse  sind  einander  ähnlich  ge- 
baut nnd  werden  durch  Stirnräder  von  den 
Enden   der  Maschinenwellen   ans  angetrieben. 


Abbildung  H.    Warmbetten  und  Bühne  Tür  die  14"  kontinuierliche  Strafse. 


(iewölbe.  Als  Brennstoff  dient  natürliches  Gas. 
i  Uigleich  die  Öfen  aufserordentlich  grofs  sind,  so 
wurde  doch  eine  vollständig  gleichmäfsige  Ver- 
teilung von  Luft  und  Gas  durch  Anordnung 
von  15  Eintrittsventilen  gesichert.  Die  Ausstol's- 
türe  jedes  Ofens  liegt  möglichst  nahe  dem  ersten 
Walzenpaare  des  anstofsenden  kontinuierlichen 
Walzwerks  von  vier  Gerüsten.  Die  zwei  Walz- 
werke sind  vollständig  verschieden  nnd  von- 
einander getrennt.  Die  schwerere  Strafse  hat 
10  Gerüste  mit  Walzen  vou  13"  (886  mm)  Durch- 
messer, die  leichtere  ebenfalls  lo  Gerüste,  jedoch 
mit  Walzen  von  nur  10"  (254  mm)  Durchmesser. 


Die  Masehineu  von  Huckeye  sind  Tandem -Ver- 
bund -  Kondensationsmaschinen ,  sie  sind  beide 
gleich  und  haben  30  bozw.  54 "  Cylinderdurch- 
messer  und  48"  Hub  (entsprechend  755,  1360 
nnd  1200  mm)  und  treiben  die  Fertigstrafse 
durch  Kiementransmissionen.  Die  13  zöllige 
Strafse  besteht  aus  zwei  getrennten  Walz- 
werken ,  jedes  hat  drei  Gerüste  mit  Ständern 
für  zwei  Walzen  und  einen  Kaminwalzenständer 
für  zwei  Kräuseln.  Die  Maschine  treibt  eine 
Vorgelegewolle,  welche  mit  dem  oberen  Zapfen 
der  einen  Strafse  zusammenarbeitet  und  durch 
die  drei  oberen  Walzen  mit  dem  niederen  Kamm- 
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zapfen  der  zweiten  Strafte.  Auf  dieae 
Weise  laufen  die  drei  Walzenpaare  auf 
der  einen  Seite  dor  in  der  Mitte  befind- 
lichen Kainmwalzen  alle  in  derselben 
Richtung,  welche  der  Bewegnngsrich- 
tnng  der  drei  anderen  Walzenpaare  ent- 
gegengesetzt ist.  Diese  Anordnung  er- 
möglicht einen  sehr  grofsen  Radius  für 
die  Umfdhrungen  (siehe  Abbildung  11). 
Man  sieht  aus  dem  Bilde,  dafs  der  Knüppel 
von  9  m  Länge,  wenn  er  den  Ofen  ver- 
lassen und  das  Vorwalzwerk  passirt  hat, 
zunächst  zwischen  zwei  Schleppwalzen, 
welche  sehr  nahe  der  Ufittensohle  liegen, 
hindurchläuft,  hierauf,  entlang  der  Um- 
fuhrnng  in  das  erste  Kaliber,  abermals 
entlang  einer  zweiten  Umfiihrung  in 
das  zweite  Gerüst  u.  s.  w.,  bis  zum 
sechsten  Stich,  von  welchem  er  durch 
eine  Röhre  in  einen  langen  Trog  aus- 
läuft, welcher  nach  dem  Warmbett  führt. 
Im  Bilde  ist  diese  Röhre  in  den  Trog 
zurück-  und  von  dem  Fertigkaliber  fort- 
geschoben. Drehbare  Einführungen  wer- 
den vor  jedem  Einlafs  benutzt,  und  ao 
wirkt  das  Fertigwalzwerk  mit  seinen 
Umführungen  an  beiden  Seiten  voll- 
kommen automatisch. 

Das  Walzwerk  von  10"  oder  254  mm 
Durchmesser  (s.  Abbild.  12)  besteht  ans 
drei  Strafsen,  von  denen  jede  wieder 
zwei  Gerüste  enthält.  Die  Stander  haben 
wie  oben  eine  vollständig  geschlossene 
Constrnction,  und  jedes  Walzenpaar  hat 
seinen  eigenen  Kammwalzenständer.  Die 
drei  Strafsen  werden  durch  drei  Vor- 
gelegewellen angetrieben,  welche  von 
einer  einzigen  Riementransmission  aus 
betätigt    werden.     Die  auslaufenden 
Enden  der  Walzstücke  werden  in  jeden 
Einlafs  der  sechs  Gerüste  durch  ebenso 
viel  Mann  eingesteckt  und  die  fertigen 
Walzstücke  durch  ein  Führungsrohr  auf 
das  Warrabett   geleitet.     Bei  diesem 
Walzwerke  sind  die  Geschwindigkeiten 
derartig  bemessen  worden,- dafs  die  ent- 
stehenden  Schlingen    möglichst  klein 
werden.    Dies  wurde  nicht  nur  dadurch 
erreicht,  dafs  mau  den  drei  Strafsen 
verschiedene    Geschwindigkeiten  gab, 
sondern  auch  dadurch,  dafs  die  ersten 
Walzen  und  Kammwalzen  in  jeder  Strafse 
9  '/*"  (241  mm)  Durchmesser  haben,  wäh- 
rend  die   zweiten    lO'/i"   (266  mm) 
Durchmesser  erhielten.  Die  zwei  Warm- 
betten sind  sich  im  allgemeinen  ähnlich, 
nur  dafs  jenes  der  13  zölligen  Strafse 
schwerer  und  breiter  ist,  als  das  der 
10 zölligen;  jedes  ist  450'  oder  135  m 
lang.    (Siehe  Abbildung  13  und  14.) 
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Die  Warmbetten  beste- 
hen je  aus  fünf  besonderen 
Einrichtungen :  1.  einem 
Anslaufrollgnng ;  2.  einem 
Streckapparat  mit  Hebe- 
zange; 3.  einem  geeigneten 
Kaltbett;  4.  einem  Sammel- 
tisch mit  Querschlepper ; 
5,  einem  abführenden  Sche- 
renrollgang.  Jede  dieser 
Hinrichtungen  ist  wieder 
135  m  lang.  Der  Auslanf- 
rollgang  ist  von  nener  Con- 
struetion,  wie  uns  Abbil- 
dung 14  ersichtlich  ist,  bei 
welcher  Aufnahme  drei  Deck- 
platten abgehoben  wurden. 
Das  austretende  WalzstOck 
tauft  in  den  Trog  und  wird 
von  den  Transportrollen  ge- 
tragen, welche  durch  die 
Abdeckplatten  in  der  üb- 
lichen Weise  herausragen. 
Die  Neuheit  besteht  darin, 


Abbildung  10.    Knüppellagcr,  schiefe  Rutschen  und  Kollgänge 
zum  Einführen  der  Knüppel  in  die  Ofen. 


Abbildung  11.    Mittelwalzwerk  von  326  mm  Walzendurchnirsser  mit  kontinuierlichem  Ofen 

nebst  Vorwalzwerk  und  Fertigstrafse. 
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Abbildung  12.    Eeineisenwalzwerk  von  254  nun  Walzendurchmesser  mit  kontinuierlichem  Ofen, 

Vorwalzwerk  und  Fertigstrafse. 


dafü  die  Transportrollen  konisch  sind,  aber  mit 
der  Oberkante  horizontal  liegen.  Die  Achsen  der 
Hollen  liegen  gegen  die  auslaufenden  Stücke 
etwas  im  Winkel  und  zwar  die  Rollenspitzen 


i  Eilig 


i 

1 

m 

II 

Ablitldunir  13k     Warniliett  von  1H5  in  ÜUlge. 


den  Grundflächen  etwas  voraus.  Vermöge  dieser 
Anordnung  wird  das  Walzgut  an  das  stärkere 
Ende  der  Rollen  gedrückt  und  läuft  mit  der 
gröTsten  Geschwindigkeit  weiter.  Zur  Bedienung 
des  Heltes  ist  es  unbedingt 
nothwendig,  dafs  das  erste 
Ende  des  auslaufenden  Stük- 
kes  innerhalb  einer  Ent- 
fernung von  2  Fufs  (6 1 0  mm) 
vor  dem  Ende  des  Bettes 
festgehalten  wird.  Die  Ge- 
schwindigkeit ist  sehr  grofs 
und  die  Stücke  folgen  ein- 
ander oft  in  Zwischenräumen 
von  weniger  als  fünf  Sectui- 
den.  Um  nun  das  Stillstehen 
rechtzeitig  zu  erreichen, 
wird  dasRuudeisen  zunächst 
gegen  das  schwächere  Ende 
der  konischen  Rolle  hin 
transportirt,  wo  die  Um- 
fangsgeschwindigkeit sehr 
langsam  ist.  Dort  angekom- 
men, wird  es  ans  dem  Trog 
gehoben.  Hierzu  dienen 
etgeuthüiulichc  Tragrechen, 
welche  in  dem  schiefen  Kuh I- 
bett  eingebaut  sind, und  von 
denen  jeder  am  oberen  Ende 
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einen  gebogenen  Hebel  besitzt ;  gewöhnlich  liegen 
ktitere  etwas  unter  dem  Trogboden,  durch  die 
Bewegung  der  Rechen  aber  nehmen  sie  eine  Lage 
von  etwa  30°  Neigung  ein  und  veranlassen  so 
das  Stack  zum  Herabrutschen  gegen  den  ersten 
Rethenzahn,  wo  es  liegen  bleibt  und  durch  eine 
einfache  Streckvorrichtung  etwaige  kleine  Krüm- 
mungen ausgerichtet  werden. 

Die  Walz8täcke  werden  breüseits  dadurch 
rmnsportirt,  dafs  man  den  Winkel,  nnter  welchem 
die  Köllen  liegen,  verstellt.  Dadurch  ist  es 
möglich,  das  Walzgut  gegen  die  konischen  Spitzen 


fallt  die  s&mmtliche  auf  dem  Ktthlbett  liegende 
Walzwaare  um  eine  Stufe  nach  unten;  das  unterste 
Stück  gleitet  sodann  auf  den  sogenannten  Sammel- 
tisch, wo  es  mit  den  anderen  dort  bereits  vor- 
handenen zu  einem  langen  Hunde  vereinigt  wird 
und  zwar  durch  die  Wirkung  von  nachschiebenden 
Gleithebeln.  Sobald  eine  genügende  Zahl  von 
Stöcken  angesammelt  ist,  werden  sie  durch 
die  Hebel  weiter  auf  den  Scheerenrollgang 
geschoben  und  der  Scheere  zugeführt,  wo  alle 
Enden  gleichzeitig  abgeschnitten  und  dann  die 
Stücke  auf  die  gewünschten  Längen  weiter  unter- 


Abbildung  14.    Warmbett  von  186  in  Lange. 


iiin  zn  bringen,  welche  scharf  rillenartig  cinge- 
wbnitten  sind.  Sobald  ein  Walzstück  über  diese 
Kante  herabfallt,  werden  die  Rollen  sofort  in 
üire  ursprüngliche  Lage  zurückgebracht  und  sind 
aan  fertig  zur  Aufnahme  eines  neuen  Walzstückes. 
I'a*  vorhergehende  Stück  ist  mittlerweile  langsam 
den  Hollenenden  nach  vorn  geglitten;  es 
würde  selbstverständlich  zurückgleiten,  wenn  die 
vorhin  erwähnte   Rille  nicht  vorhanden  wäre; 

aber  kann  ein  Stück  über  das  andere  ohne 
Gotting  hinlaufen. 

Nachdem  die  auslaufenden  Stücke  auf  das 
«hiefe  Kühlbett  gebracht  worden  sind,  werden 
»ieüi  eine  allmähliche  Abwärtsbewegung  versetzt, 
l'orch  das  jedesmalige  Anheben  eine«  Stückes 


theilt  werden.  Die  Anschlagvorrirhtung,  ihre 
Stellbarkeit  und  der  rückseitige  Scheerenrollgang 
sind  außerordentlich  gut  constrnirt  worden.  Die 
auf  Längen  geschnittenen  Walzstücke  werden 
durch  eine  grofse  Zahl  von  Hebeln  in  eine  Art 
(ierippe  hineingeworfen,  welches  aus  einer  Reihe 
von  tuschen  förmigen  Ständern  besteht  und  diiect 
auf  einer  Waage  moutirt  ist.  Nachdem  fünf  oder 
mehr  Tonnen  abgeschnitten  Bind,  wird  nach- 
gewogen, sodann  werden  ein  paar  Ketten  um  das 
Hiindel  herumgelegt  und  letzteres  wird  abgehoben. 
Schliefslich  wird  das  Bündel  noch  durch  einige 
Mandeison  zusammengeschnürt  und  ist  auf  diese 
W  eise  zur  Verfrachtung  fertig. 

♦  ♦ 
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Zu  vorstehendem  Bericht  der 
Morgan-Gesellschaft,  der  in  seinem 
zweiten  in  vorliegender  Nummer 
veröffentlichten  Teile  gleichzeitig 
eine  Fortsetzung  der  beiden  im 
vorigen  Jahrgang*  erschienenen 
Aufsätze  über:  „ Moderne  WaU- 
werksanlageu  für  Band-  und  Han- 
delseisen" bildet,  teilt  Hr.  Ober- 
ingenieur P.  Eyermann  ergän- 
zend noch  Folgendes  mit: 

Biese  neue  Walzwerksanlage 
befand  sich  schon  in  Vorarbeit, 
während  ich  im  Jahre  1899  in 
Amerika  (Duquesne)  selbst  als 
Constructenr  angestellt  war.  Bei 
meinem  jetzigen  Besuche  wurde 
mir  durch  die  Zuvorkommenheit 
dortiger  Ingenieure  auch  noch 
weiteres  Material  über  die  neuen 
Anlagen  in  Duquesne  bereitwil- 
ligst zur  Verfügung  gestellt  und 
wäre  vielleicht  Folgendes  als  ganz 
interessant  noch  anzuführen.  .|| 

Das  Blockwalzwerk  ist  ähnlich 
wie  alle  amerikanischen  gebaut 
und  in  seiner  Anordnung  haupt- 
sächlich dadurch  vortheilhaft  von 
den  deutschen  Blockstrafsen  ver- 
schieden, dafs  es  bei  einem  ge- 
ringen Walzendurchmesser  auf 
kurzer  Bundlänge  und  sehr  hohem 
Hub  der  Oberwalze  basirt  ist,  ganz 
im  Gegentheil  zu  den  hiesigen 
Blockstrafsen,  wo  man  mehr 
grofse  Durchmesser,  grofse  Bund- 
länge und  kleinen  Hub  der  Ober- 
walze vorzieht.  Auch  die  neue 
Strafse  in  Duquesne  hat  k«uiu 
mehr  als  1600  mm  Bnndlänge, 
und  sind  damals  nur  fünf  Kaliber 
vorgesehen  worden,  je  eins  von 
5,  4,  8,  11  und  24",  entspre- 
chend 100,  125,  200,  280  und 
610  mm  Breite;  auch  war  über 
die  ganze  Blockstrafse  ein  Lauf- 
kran dahinfahrend  gedacht. 

Abbildung  15  zeigt  den  Plan 
des  kontinuierlichen  Walzwerk». 
Aus  demselben  ist  die  normale  An- 
ordnung der  neueren  Morganschen 
Walzwerke  vollkommen  geuau  er- 
sichtlich. Das  Walzwerk  besteht 
RQa  zehn  Gerüsten,  welche  hinter- 
einander liegen  und  von  einer 
gemeinsamen  Autriebsraaschine 
aus  angetrieben  werden. 
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Die  Entfernung:  zwischen  den  einzelnen 
liÄifoten  nimmt  gegen  den  Anfang,  wo  sich  die 
dienende  Schere  befindet,  zu  und  steigt  von 
1675  anf  3050  nun.  Die  ganze  Länge  von  Mitte 
erstem  bis  Mitte  letztem  Walzgerust  betragt  etwa 
19300  mm.  Bei  Zugrundelegung  einer  Tonren- 
zahl der  Maschine  von  100  i.  d.  Minute  sind  die  un- 
gefähren Umdrehungen  bei  zehn  Gerüsten  folgende : 


1.  Oerüst 

2.  „ 

3.  „ 

4.  „ 

5.  „ 


23 
28 
83 
39 
48 


6.  Gerüst 

7.  „ 

8.  „ 

9.  „ 
10.  „ 


60 
88 
106 
125 
164 


Aus  Abbildung  15  ist  die  Detailkonstruktion 
des  Walzwerks  ziemlich  deutlich  ersichtlich  und 
erübrigt  sich  daher  eine  ausführliche  Beschreibung. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


(I«r  dl« 


Amerikanische  Drahtindustrie. 


An  die 

Redaktion  von  „Stahl  und  Eisen" 

Düsseldorf. 

Über  das  außerordentliche  Wachstum  der 
Draht-  und  Walzdrahtindustrie  in  den  Vereinigten 
Stuten  ist  bereits  vieles  gesagt  und  geschrieben 
worden,  aber  es  gibt  doch  nur  wenig  Leute,  die 
die  GröTse  dieser  Industrie  und  ihre  staunens- 
"«rte  Ausdehnung  während  der  letzten  25  Jahre 
richtig  zu  schätzen  wissen.  Man  kann  sich  einen 
bVzriff  von  den  Portschritten  der  Walzdraht- 
fabrikation machen,  wenn  man  bedenkt,  dafs  vor 
33  Jahren  eine  Erzeugung  von  20  t  in  24 stundiger 
Schicht  eine  gute  Tagesleistung  bedeutete,  wahrend 
es  heutzutage  einige  Werke  gibt,  die  jahrein 
jahraus  Ober  400  t  in  derselben  Zeit  liefern. 
Wenn  man  sich  ferner  klar  macht,  dato  beinahe 
400  000  t  Draht  jährlich  zu  Nägeln  und  aber  eine 
halbe  Million  Tonnen  zu  Zäunen  in  Form  von 
Drahtgeflecht  und  Stacheldraht  verarbeitet  werden, 
>o  wird  man  eine  Ahnung  von  dem  Umfang  der 
amerikanischen  DrahtinduBtrie  erhalten  und  von 
dar  groben  Nachfrage,  welche  nach  Walzdraht 
herrscht.  Zieht  man  ferner  die  Verwendung  des 
Drahtes  zu  anderen  Zwecken  in  Betracht,  so  trifft 
n:an  gleichfalls  auf  erstaunliche  Zahlen ;  so  werden 
beispielsweise  15  000  t  Draht  zu  Bettmatratzen, 
50000  t  zu  Bettfedern  und  6000  t  zu  Steck-  und 
Haarnadeln  verbraucht,  dazu  kommen  noch  viele 
Tauend  Tonnen  feinen  Drahtes,  dessen  man  für 
«II«  möglichen  Zwecke  bedarf.  Es  erscheint  fast 
DDglanblich,  dafs  5000  t  Draht  allein  zu  8teck- 
und  Haarnadeln  verarbeitet  werden,  aber  nichts 
benutzt  man  so  allgemein  wie  eine  Stecknadel 
und,  wenn  einmal  gebraucht,  kommt  sie  selten 
«in  zweites  Mal  zur  Verwendung.  Es  gibt  kein 
xveitee  aus  Eisen  hergestelltes  Erzeugnis,  das  sioh 


tiner  so  allgemeinen  Verwendung  erfreut  wie  der 
Draht.  Jeder  Bauer  braucht  ihn  in  Form  von 
Nageln  und  Zaundraht,  ebenso  wie  seine  Frau 
uod  seine  Familie  des  Drahtes  für  die  vielen 
Weinen  häuslichen  Verwendungszwecke  in  Form 
*on  Näh-,  Steck-  und  anderen  Nadeln  bedarf,  i 


Man  verwendet  Draht  zum  Binden  von  Büchern 
zur  Anfertigung  von  Durchschlügen,  zum  Verkorken 
von  Flaschen,  zu  Papierhaltern,  Fensterschirmen 
und  Drahtgeweben  aller  Art  Draht  braucht  der 
Schneider  bei  der  Anfertigung  von  Kleidern,  und 
Bilder  werden  mit  Draht  aufgehängt.  Ein  grofser 
Teil  des  erzeugten  Drahtes  dient  zu  telegraphieren 
Zwecken,  zu  Transmissionen,  zum  Tragen  und 
Heben  von  Lasten,  und  wird  ferner  verarbeitet 
zu  Fischhaken.  Klavierxaiten,  Schrauben,  Nieten, 
Kopierzwecken  u.  s.  w.,  kurz  man  konnte  diese 
Aufzählung  bis  ins  Unendliche  fortsetzen,  was 
eben  beweist,  dafs  es  kein  Material  gibt,  das  all- 
gemeiner gebraucht  würde  als  der  Draht. 

Es  kann  keinem  Zweifel  unterliegen,  data  die 
Verbilligung  der  Drahterzeugung  und  demzufolge 
die  Billigkeit  der  aus  Draht  hergestellten  Gegen- 
stände den  Hauptgrund  für  die  vielseitige  Ver- 
wendung dieses  Materials  bildet,  und  dafs  jeder 
Fortschritt  in  dieser  Beziehung  eine  Steigerung 
des  Verbrauches  nach  sich  ziehen  wird.  Von  den 
l'lt  Millionen  Tonnen  Draht,  welche  jährlich  in 
Amerika  hergestellt  werden,  .kehrt  nur  ein  ge- 
ringer Teil  in  Form  von  Schrott  in  den  Kreislauf 
der  Eisen  Warenerzeugung  zurück;  eine  verlorene 
Nadel  bleibt  liegen  und  wird  durch  Rost  zer- 
stört, dasselbe  gilt  von  Nägeln,  Zaundraht  und 
allen  anderen  Drahtwaren,  während  Eisen  in  Ge- 
stalt von  Schienen  nach  etwa  zwanzigjährigem  Ge- 
brauch unter  einem  Gewichtsverlust  von  2  bis  4°/» 
wieder  verarbeitet  werden  kann.  In  den  Tagen 
der  Königin  Elisaboth  war  eine  Nadel  so  selten 
wie  ein  Diamant,  heutzutage  gibt  es  nichts  Wert- 
loseres —  wenigstens  was  den  Geldwert  an- 
betrifft —  als  eine  Nadel;  man  kann  daher  mit 
Recht  annehmen,  dafs  mit  dem  Wachstum  der 
Bevölkerung  eine  Weitere  Verbilligung  der  Draht- 
fabrikation eintreten  wird  und  sich  immer  weitere 
Verwendungsarton  für  Draht  finden  lassen.  Der 
gegenwärtige  Bedarf  an  Walzdraht  beträgt  l1/*  Mil- 
lionen Tonnen,  die  höchste  bis  jetzt  erreichte  jähr- 
liche Erzeugung  nahezu  1400000  t.  Es  ist  auch 
bemerkenswert,  welches  Vertrauen  die  Kapitalisten 
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zu  dem  Wachstum  dieses  Industriezweiges  haben, 
wie  aus  der  Zahl  der  Drahtwalzwerke  hervorgeht, 
welche  sowohl  wahrend  der  letzten  8  Jahre  in 
Betrieb  gekommen,  als  auch  gegenwärtig  noch  im 
Hau  begriffen  sind.  Auch  die  beständig  zunehmende 
Verwendung  von  4zölligen  Knüppeln  für  die 
Wnlzdrahtfjibrikation  ist  der  Beachtung  wert, 
nachdem  doch  Millionen  von  Dollars  darauf  ver- 
wendet sind,  die  Erzeugungskosten  für  Knüppel 
von  geringeren  Starken  als  4"  herabzusetzen.*  Die 
nmerikunischen  Walzdrahtfabrikanten  wenigstens 
sind  Uberzeugt,  dafs  ein  Vorteil  darin  liegt,  4  zeitige 
Knüppel  zu  verwenden,  welche  direkt  aus  dem 
Block  in  einer  Hitze  und  in  einem  Walzenpaar 
ausgewalzt  werden  können  und  eine  tägliche 
Mehrleistung  von  1200  bis  1800  t  liefern  gegenüber 
einein  Verfahren,  bei  dem  geringere  Stärken  zur 
Verwendung  kommen.  Ein  Blick  auf  die  nach- 
stehende Liste  amerikanischer  Drahtwalzwerke 
zeigt  den  Unterschied  an  Zahl  und  Leistung, 
welcher  zwischen  denjenigen  Walzwerken  besteht, 
die  4zölligo  Knüppol,  und  solchen,  dio  1*/«  zöllige 
Knüppel  verwenden 


Drahtwalzwerke   T  y  p  ii  s 

„G  a  r 

Aoishl 

rct\ 

Cleveland  Holling  Mill  Co.,  Cleve-  w.Yk» 

T«m'' 

2 

160  000 

1 

70000 

Beaver  Falls,  ßeaver  Falls,  Pa.    .  . 

1 

90000 

Oliver  &  Roberts,  Pittsburg,  Pa.  .  . 

1 

90000 

H.  P.  Wire  Nail  Co.,  Cleveland.  Ohio 

1 

60  000 

New  Castle  Wire  Co.,  New  Castle,  Pa. 

1 

75  000 

1 

75  000 

Joliet,  Joliet,  III.  .  .  

2 

200  0Ü0 

1 

101)  OHO 

Kitrh  Mill,  Brad.lo.-k,  Pu  

1 

75  000 

Ashland  Mill,  Ashland,  Ky  

1 

70  000 

Donora,  Donora.  Pa  

■2 

180  000 

American  Wire  Co.,  Cleveland.  Ohio 

1 

70  000 

Consolidated,  Cleveland,  Ohio    .  .  . 

1 

75  000 

Pittsburg  Steel  Co.,  MooesseD,  Pa.  . 

1 

100  000 

Kokomo  Steel  &  Wire  Co.,  Kokomo,  Ind. 

1 

75  000 

Colorado  Fuel  &  Iren  Co.,  Pueblo,  Colo. 

2 

200  000 

National  Wire  Corporation.  New  Häven 

1 

70  00O 

Alabama  Steel  &  Wire  Co.,  Ensley,  Ala. 

1 

80  000 

Ino.  Wales  Wire  Co.,  Auburn,  K.  1. 

1 

40  000 

•  Die  amerikanische  Praxis,  4zölligo  Knüppel 
zu  Walzdraht  zu  verarbeiten,  ist  bereits  früher 
von  Garret  warm  empfohlen  worden.  Vergl.  dio 
moderne  Praxis  des  Drahtziehens  und  ihre  Er- 
gebnisse.   „Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  10  S.  540. 

Die  Redaktion. 


Drahtwalzwerke  Typus  „Daniels" 

Firm«  Knüppel      ABtafal  LeUtanf«- 

d.  Werke  fihlfk.lt 

Waukegon   4"  2       150  000 

Washburn  *  Moen  Mfg.  Co.     A"  3       200 OQQ 

Zusammen  .  .         5       350  000 
Drahtwalzwerke  Typus  „Morgan". 

r'lrwa  Knüppel       All/Ahl  l.el.lue».- 

d    Werke  fÄlll^kelt 


Ainei-iran  Steel  &  Wire  Co.  4" 

50  000 

(irand  Crossing,  Chicago  . 

«0  0Ü0 

Sharon  Steel  Co.    .  .      .  IV 

120  OOÜ 

Wickwire  Brothers     .  .  .  l'V 

00  000 

Zusammen  .  .  .  1',»" 

240  000 

Insgesamt: 

Typui  Knüppel 

Anzahl 

d.  Werke 

l.el.luo«'- 
fahlrkrlc 

23 

1  885  000 

„Daniels*   4" 

5 

350  000 

1 

50  000 

Zusammen  .  .  4" 

29 

2  285000 

240000 

Aus  diesen  Zahlen  geht  hervor,  dafs  die  ameri- 
kanische Walzdrahterzeugung,  nachdem  alle  im 
Bau  befindlichen  Werke  in  regelrechten  Betrieb 
gekommen  'sind,  etwa  2500000  t  betragen  und 
demnach  die  gegenwärtige  Erzeugung  an  Bessemer- 
schienen  übertreffen  wird. 

Wer  die  Geschichte  der  amerikanischen  Walz- 
drahtindustrio  kennt  und  die  vorstehende  Liste 
—  welche  keineswegs  das  Maximum  der  Leistungs- 
fähigkeit angibt  —  durchgeht,  wird  dieser  Behaup- 
tung beipflichten.  Indessen  geht  der  Streit  darüber, 
ob  man  besser  4  zöllige  oder  schwächere  Knüppel 
verwendet,  immer  weiter  und  es  sind  Walzenstrafsen 
im  gröfsten  MafssUbe  errichtet  und  Öfen  entworfen, 
um  30  Fufs  lange  Knüppel  von  schwächeren  Ab- 
messungen als  4  Zoll  im  Quadrat  zu  verarbeiten; 
man  hatte  sogar  in  dieser  Richtung  während  der 
letzten  drei  Jahre  bedeutende  Fortschritte  gemacht, 
aber  es  ist  plötzlich  insofern  ein  Umschwung  ein- 
getreten, als  eines  der  gröfsten  Werke  seine  für 
Verwendung  von  l'/i-,  2  zölligen  und  anderen  Knüp- 
peln von  weniger  als  4  Zoll  Seilenlänge  gebauten 
Straften  so  umgebaut  hat,  dafs  nicht  nur  4  zöllige. 
sondern  in  einzelnen  Fällen  sogar  5zöllige  Knüppel 
zur  Verarbeitung  kommen.  Ich  behaupte,  dafs  in 
einem  Zeitraum  von  zehn  Jahren  ein  Drahtknüppel 
von  weniger  als  4  Zoll  im  Quadrat  eine  Merkwür- 
digkeit bilden  wird.  Wenn  wir  uns  vergegenwär- 
tigen, dafs  einer  Jahreserzeugung  von  2285000  t 
4" -Knüppel  nur  240000  t  schwächere  Knüppel 
gegenüberstehen,  erscheint  dies  ganz  glaublich. 

Wm.  Garrttt. 
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Mitteilungen  aus  dem  Eisenhttttenlaboratoriuin. 


George  T.  Dougherty*  veröffentlicht  oine 
Reihe  Verbesserungen  und  Aenderungen  von  Me- 
thoden der  Eisenanalyse. 

Sehwefelbestimmung  im  Eisen  nach 
der  Entwicklungsmethode.  Es  ist  bekannt, 
dafe  die  Methoden  der  Schwefelbestinimung,  bei 
welchen  der  Schwefel  als  Schwefelwasserstoff  aus- 
getrieben wird,  zu  niedrige  Resultate  geben.  Die 
Differenz  betragt  nach  der  Erfahrung  dos  Verf. 
4,005— 0,025  %.  Da  der  Rückstand  bei  Prüfung 
meist  kaum  die  fehlende  Sohwefelmenge  noch  ent- 
hält, so  nimmt  der  Verf.  an,  dafs  ein  Theil  des 
Schwefels  als  mercaptanähnliche  Vorbindung  weg- 
gtht,  die  nicht  von  der  Alkalilosung  absorbirt  wird. 
Die  angewandte  Correctur  von  0,01—0,02  %  ist  sehr 
willkürlich.  Waltors  und  Millor  erhitzen  die 
EiseDspane  vorher  in  einem  Porzellan-  oder  Nickel- 
rohr unter  Ueberleiten  von  nicht  oxydirendem 
Gate  (Naturgas)  und  erzielen  richtige  Resultate. 
Der  Verf.  fand,  dafs  derselbe  Zweck  einfacher  da- 
durch erreicht  wird ,  dafs  man  die  Späne  im 
oflVnen  Porzellantiegel  Ober  dem  Bunsenbrenner 
erhitzt  und,  anstatt  Gas  überzuleiten,  nur  lose  ein 
Stück  Filtrirpapier  auflegt  und  15  Min.  erhitzt 
Di*  zusammenhängenden  Spilne  werden  dann  zer- 


kleinert, 5  g  davon  kommen  in  eint 


»ntwick- 


lungsflasche,  man  giefst  50  cc  Salzsaure  (1  :  l)  zu 
und  fängt  don  entwickelten  Schwefelwasserstoff 
in  17  cc  Kalilauge  (175  g  im  Liter)  in  einer  Will- 
Varrentrappschen  Flasche  auf.  400  cc  der  Lösung 
siUHrt  man  mit  20  cc  starker  Salzsilur«  an  und 
titrirt  mit  Jod.  Man  kann  den  Schwefelwasser- 
stoff auch  in  der  Vorlage  mit  20  cc  Brom  wasser 
oxydiren  und  den  Schwefel  gewichtsanalytisch  be- 
stimmen. Als  Beleganalysen  giebt  der  Verf.  einige 
««eultate,  die  er  mit  Proben  von  Roheisen  erhalten 
hat,  welche  aus  dem  „Standar^izing  Bureau  of 
American  Foundrymens  Association"  stammten. 
Die  von  ihm  nach  obiger  Methode  erhaltenen 
Zahlen  stimmen  aber  gut  mit  den  offiziellen  An- 
gaben überein.  Das  Glühen  der  Eisenspäne  hat 
noch  den  weiteren  Vorteil,  dafs  beim  Lösen  kein 
Schaum  auf  der  Flüssigkeit  entsteht,  sondern  eino 
reine  Oberfläche,  wie  bei  Stahlproben. 

Graphitbestimmung  durch  directe 
gong.  Man  löst  1  g  Späne  in  60  g  Salpeter- 
säure (1,08),  erhitzt  80  Minuten  lang  und  erhält 
5  Minuten  im  Sieden,  dann  filtrirt  man  die  durch- 
cinandergerührte  Probe  durch  einen  Goochtiegel, 
welcher  als  Filterschicht  eine  Scheibe  schwedischen 
Filtrirpapier»  enthält,  das  man  zuvor  bei  116°  ko- 
trocknet  und  gewogen  hat.     Man  wäscht 

•  „Iron  Age"  1902,  69,  8.  Mai. 


zuerst  mit  verdünnter  Salpetersäure,  dreimal  mit 
heifsom  Wasser,  zwoi-~bis  dreimal  mit  heifser  10 
bis  15  %  Kalilauge,  dreimal  mit  Wasser,  zweimal 
mit  heifser  verdünnter  Salzsäure,  dreimal  mit 
heilsem  Wasser,  dann  mit  Alkohol  und  zum  Schlufs 
mit  Aether.  Der  Goochtiegel  wird  nun  1  Stunde 
lang  bei  120*  getrocknet  und  gewogen,  dann  der 
Inhalt  verascht  und  wieder  gewogen.  Die  Differenz 
multiplicirt  mit  0,96  ergiebt  den  Graphitgehalt. 
Das  Waschen  mit  Kalilauge  ist  wesentlich,  es  dient 
zur  Entfernung  von  Kieselsäure  und  zum  Auf- 
schliefsen  kleiner  Mengen  unlöslicher  Carbide. 
Die  Anwondung  von  Flulssäuro  verwirft  der 
Verf.,  da  man  unzuverlässige  Resultate  erhalte. 
Die  Anwendung  von  Filtrirpapier  statt  Asbest  im 
Goochtiegel  verdient  den  Vorzug,  weil  der  Graphit 
auf  den  Asbestfasern  nicht  immer  verbrennt  und 
weil  nach  Erfahrung  des  Verf.  der  Asbest  bei  den 
angewandten  Temperaturen  merklich  flüchtig  ist. 

Beständige  Abnahme  des  Graphit- 
gehaltes in  oft  gebrauchten  Spänen. 
P.  W.  Shimer  hat  empfohlen,  Gufsoisensp&ne 
für  die  Graphitbestimmung  mit  Alkohol  zu  be- 
feuchten, zu  mischen  und  so  aufzuheben.  Braucht 
man  diese  Vorsichtsmafsrogel  (Alkohol)  nicht,  so 
nimmt,  wio  sich  der  Verf.  überzeugt  hat,  der 
Graphit-  und  damit  der  Gesammt- Kohlenstoff- 
gehalt  beständig  ab.  Dasselbe  geschieht,  wenn  man 
die  Roheisenprobe  fein  zerkleinert  und  siebt.  Der 
Verf.  nimmt  an,  dafs  dor  Graphit  als  feiner  8taub 
weggeht.  Es  weiden  zwei  Belege  angeführt:  zwei 
Normalproben  enthielten  bei  Ankunft  8,11  bezw. 
2,80  %  Graphit;  nachdem  aus  den  Flaschen  so  oft 
Proben  genommen  waren,  dafs  nur  noch  V«  bezw. 
'/*  darin  war,  war  der  Graphitgehalt  auf  2,12  bezw. 
2,1«  %  heruntergegangen. 

Regeneration  alt«r  Kupferlösungen 
für  Kohlenstoffbestim mnngen.  Verf.  bo- 
nutzt  zur  Kohlenstoffbestimmung  Kaliuinkupfer- 
chlorid.  Um  gebrauchte  Lösungen  davon  wieder 
gebrauchsfähig  zu  machen,  versetzt  er  400  cc  alter 
Lösung  mit  40  cc  starker  Salzsäure  und  7  g  Kalium- 
chlorat,  kocht  5  bis  10  Minuten  und  filtrirt  nach 
dem  Abkühlen  durch  Asbest.  Der  geringe  Ge- 
halt an  freiem  Chlor  ist  nicht  woiter  schädlich. 
Nach  5-  bis  6  maliger  Regeneration  enthält  die 
Lösung  so  viel  Salze,  dafs  man  sie  wegschütten 
mufs. 

Mangan  bestimmung  in  Eisen  und 
Stahl.  Die  Perroanganatlösung  enthält  8,90  g 
in  2  Liter,  I  c  c  =  0,0010  g  Mangan.  Bei  Gufseisen 
Übergiefst  man  1  g  Späne  mit  20  cc  Salpotersäure 
(1,18),  bei  Stahl  mit  15  cc  (1,2).  erhitzt,  kocht  ziem- 
lich weit  ein.  kühlt  ab,  verdünnt,  spült  in  eine 
400  cc  fassende  Mefstiasche,  setzt  Zinkoxyd-Emulsion 
hinzu,  schüttelt,  lälst  absetzen  und  filtrirt  200  cc 
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ab.  Die  Lösung  wird  nach  dem  Aufkochen  wie 
üblich  titrirt.  Die  abgelesenen  cc  X  0,2  geben 
diroct  Proconte.  Verf.  stellt  seine  Permanganat- 
lösung  auf  einen  Stahl  ein,  dessen  Mangangehalt 
gewichtsanalytisch  bestimmt  war.  Ein  geringer 
Zinküberschufa  verbessert  die  Schärfe  der  End- 
reaction.  Um  übertitrirte  Proben  nicht  verloren 
gehen  zu  lassen,  empfiehlt  der  Verf.  das  Verfahren 
von  D  u  b  o  i  s  und  Mixer.  Man  dampft  15  cc 
der  Permanganatlösung  auf  8  bis  4  cc  ein,  setzt 
einige  Tropfen  Salzsaure  zu,  kocht,  vertreibt  das 
Chlor,  neutralisirt  mit  Zinkoxyd  und  verdünnt 
auf  10  cc.  1  cc  dieser  Manganchloridlösung  —  1  cc 
Permanganat.  Man  setzt  also  zur  Qbertitrirten 
Probe  diese  Lösung  und  titrirt  fertig.  Verf.  em- 
pfiehlt, sich  einen  größeren  Vorrath  dieser  Lösung 
herzustellen,  indem  man  2,955  g  Permanganat  in 
50  cc  Wasser  löst,  wie  oben  behandelt  und  auf 
1  Liter  auffüllt 


Drehbares  Glühgestell. 


Im  Gegensatz  zu  anderen  Glühgestellen,  bei 
denen  die  Brenner  in  einer  Geraden  liegen,  sind 
bei  der  durch  die  Abbildung  veranschaulichten 
Neuerung,  auf  welche  F.  Pilz  in  einer  „Mitteilung 
der  k.  k.  landwirtschaftlich-chemischen  Versuchs- 
station in  Wien"  aufmerksam  macht,  die  Flammen 


I  im  Kreise  angeordnet.  Das  Gestell  selbst  besteht 
dementsprechend  aus  einem,  um  eine  feststehende 
Achse  drehbaron  Kranz  von  5  oder  6  Eisenringen, 
deren  jeder  ein  Tondreieck  zur  Aufnahme  eines 
Platintiegels  tragt.    Der  Zweck  der  Neuerung  ist 


der,  das  Weitersetzen  der  Tiegel  von  der  ersten 
Flamme  bis  zur  letzten,  der  eigentlichen  Glüh- 
Öamme,  sich  zu  ersparen.  Eine  einfache  8p«rr- 
vorrichtung,  bestehend  aus  einem  federnden  Stift 
A  und  Nuten  B  (vergl.  die  Abbildung),  dient  dazu, 
den  Drehkranz  in  den  einzelnen  Stellungen  fest- 


Der  eisenverstärkte  Beton. 

Von  W.  Linse  in  Aachen. 
(Fortsetzung  von  S.  130.) 


Nachdem  bisher  die  bemerkenswertesten 
Bauweisen  in  Eisenbeton  beschrieben  worden 
sind,  soll  die  jetzt  folgende  Beschreibung  aus- 
geführter Anlagen  den  Zweck  verfolgen,  zu 
zeigen,  was  sich  bei  dem  heutigen  Stande  der 
Eisenbeton-Technik  schon  alles  ausführen  läfst 
und  tatsachlich  ausgeführt  wird.  Als  Beispiele 
sind  für  die  Hochbau-Konstruktionen  vorzugs- 
weise Ausführungen  nach  dem  System  Henne- 
bique  aus  verschiedenen  Gründen  gewählt  worden. 
Zunächst  ist  dieses  SyBtem  dasjenige,  welches 
auf  diesem  Gebiete  eine  vielseitige  Anwendung 
zuläfst,  infolgedessen  eine  grofse  Verbreitung 
gefunden  hat  und  auch  noch  auf  längere  Zeit 
für  die  weitere  Entwicklung  der  Eisenbeton- 
Konstruktionen  im  Hochbau  vorbildlich  sein  dürfte. 

Die  einschlägige  Literatur  hat  sich  daher, 
abgesehen  von  einigen  Abhandlungen,  welche  die 
Bauweise  Monier  und  die  statische  Berechnung 


von  Eisenbeton-Konstruktionen  betreffen,  haupt- 
sächlich mit  dem  System  Hennebique  befafst. 
Aufser  einigen  in  der  „Schweizerischen  Bau- 
zeitung" und  in  der  „Zeitschrift  des  Aster- 
reichischen Ingenieur-  und  Architekten- Vereins" 
enthaltenen  bemerkenswerten  Veröffentlichungen 
ist  in  deutschen  Zeitschriften  wenig  über  die  Aus- 
führungen nach  dem  System  Hennebique  bekannt 
geworden.  Die  ausländische  Literatur  bringt 
schon  mehr;  die  Abbildungen  zu  den  nachstehend 
beschriebenen  Konstruktionen  sind  teils  einer  in 
der  Zeitschrift  „Annales  des  Traveaux  Publica  de 
Belgiqueu  enthaltenen  gröfseren  Veröffentlichung 
von  Ingenieur  Christophe,  teils  der  von  Henne- 
bique herausgegebenen  Zeitschrift  „Le  Beton 
;  arme"  entnommen.  Ans  der  grofsen  Anzahl  der 
hierdurch  bekannt  gewordenen  Ausführungen  sollen 
jedoch  nur  einige  ausgewählte  Beispiele  gebracht 
werden,  um  einen  Überblick  über  die  vielseitige 
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Anwendungsfähigkeit  der  Bauweise  Hennebique 
zu  geben.  Bei  der  Beschreibung  der  Ausführungen 
auf  dem  Gebiete  des  Ingenieurwesens  werden 
den  Ausführungen  nach  Hennebique  auch  solche 
Systemen  zugefrigt  werden. 
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Abbildung  27. 


Anwendungen  des  Eisenbetons  auf 
Hochbau-Konstruktionen. 

Den  Typus  einer  einfachen,  oben  und  unten 
ebenen  Deckenplatte  nach  dem  System  Henne- 
biqne, wie  dieselben  in  vielen  tausend  Quadrat- 
metern znr  Herstellung  von  Zwischendecken  bei 
Hochbauten  zur  Verwendung  kommen ,  zeigen 
die  bei  der  Beschreibung  des  Systems  bereits 
gegebenen  Abbildungen  12  und  13,  welche  der 
im  Jahre  1897  erfolgten  Ausführung  eines  Bank- 
geb&udes  zu  Basel  entnommen  sind.  Die  Spann- 
weite der  dargestellten  Deckenplatte  betragt 
4,70  m  bei  16  cm  Deckenstärke;  über  diese 
Spannweite  und  Stärke  geht  Hennebique  unter 
Zugrundelegung  dieser  Konstruktion  nicht  gern 
Moans.  Die  Rundeisenstangen  a  a  und  b  b  sind 
IS  mm,  die  Bügel  cc  haben  Abmessungen  von 
1'  i.20.  260  mm,  die  Eisenarmiorung  wiegt 
1!*  kg  f.  d.  qm. 

Bei  ziemlich  quadratischen  Räumen,  welche 
gröfeere  Abmessungen  als  5  m  haben,  ist  die 
Herstellung  einer  oben  und  unten  ebenen  Decken- 
platte dadurch  möglich,  dafs  die  Rundeisen- 
Armierung  in  sich  kreuzenden  Lagen  angeordnet 
wird:  die  Bügel  umfassen  dann  die  Kreuzungs- 
rtellen.    Abbildung  27   veranschaulicht  einen 


Teil  einer  solchen  Ausführung  in  dem  bereits 
genannten  Bankgebäude  für  einen  Raum  von 
7,40  m  Länge  und  6  m  Breite.  Die  hergestellte 
Deckenplatte  hat  eine  Auflagerung  auf  vier 
Wänden,  wodurch  eine  grofse  Stabilität  erzielt 
wird.  Alle  Details  gehen  aus 
der  Abbildung  hervor,  die 
Eiseneinlage  wiegt  21  kg  f.  d. 
qm.  Es  ist  klar,  dafs  die  ge- 
wählte Anordnung  mit  den  sich 
kreuzenden  Stangen  vielfach 
variabel  ist,  und  dafs  die  ge- 
zeichnete Anordnung  nicht  als 
Typus  angesehen  werden  kann ; 
so  läfst  sich  z.  B.  die  Zahl 
der  Bügel  leicht  dadurch  ver- 
doppeln, dafs  man  jede  Kreu- 
znngsstelle  damit  versieht,  wo- 
durch namentlich  in  der  Nähe 
der  Auflager  ein  guter  Wider- 
stand gegen  die  dort  auf- 
tretenden Scherkräfte  geschaf- 
fen würde. 

Die  Anwendung  des  Rippen- 
platten-Systems erfolgt  mit  Vor- 
teil bei  der  Herstellung  von 
Decken  über  gröfseren  Räumen. 
Die  zu  überspannenden  Räume 
werden  in  gleiche  oder  doch 
symmetrisch  liegende  Flächen 
durch  Rippen  geteilt  und  da- 
durch eine  architektonische  Ge- 
staltung der  Deckenfelder  er- 
möglicht ;  in  der  Unteransicht  machen  diese  Her- 
stellungen den  Eindruck  von  Holzbalkendecken. 
Als  Beispiel  einer  solchen  Ausführung  ist  in  Ab- 
bildung 28  eine  im  Justizgebäude  zu  Verviers 
im  Jahre  1896  ausgeführte  Decke  von  13,60  m 
Länge  und  4.40  in  Spannweite  gewählt;  die 
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Abbildung  88. 

Deckenlänge  ist  in  neun  Felder  von  1,42  m  Weite 
eingeteilt.  Die  Plattenstärke  beträgt  8  cm,  die 
Balkenstärke  ohne  Platte  IX  cm  bei  9  cm  Breite; 
die  Abbild.  2!)  u.  29a  geben  die  Details  der  Aus- 
führung. Aus  letzterer  Darstellung  ist  die  charak- 
teristische Anordnung  der  Bügel,  deren  Entfer- 
nung vom  Auflager  zur  Mitte  abnimmt,  ersichtlich. 

Die  Abbildungen  30  zeigen  einige  neuere 
Ausführungen    von   Decken    mit  Verstärkungs- 
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rippen,  in  der  Unteransicht  wie  Balkendecken  I  an  and  zerlegt  die  gesamte  Deckenfläche  in  ein- 
aussehend, welche  im  Jahre  1900  für  einen  I  zelne  Felder;  es  entstehen  dadurch  Hauptrippen, 
Kasernenbau  in  Elboeuf  in  Frankreich  ausgeführt    Nebenrippen  und  zwischen  beiden  ebene  Decken- 


Abbildung  29.  Abbildung  29  a, 


wurden.  Aus  den  Abbildungen  sind  verschiedene 
Typen  der  Decke  ersichtlich ,  welche  alle  je 
nach  Art  der  Benutzung  zur  Ausführung  gelangt 


felder.  Die  in  dieser  Weise  durch  genanntes 
Rippensystem  unterstützten  Deckenplatten  machen 
in  der  unteren  Ansicht  ebenfalls  den  Eindruck 
von  Holzbalkendecken  mit  Unterzügen.  Als 
Beispiel  einer  derartigen  Ausführung  ist  die  in 
Abbildung  31  im  (irundrifs  dargestellte  Decke, 
welc  he  im  Justizgebäude  zu  Verviers  über  einem 
Sitzungssaal  von   15,24  m  Lange  und  8,90  in 


Abbildung  34). 

sind.  Der  Preis  dieser  Ausführungen  stellte 
sich  höher  als  Holzbalkendecken  und  billiger 
als  Decken  unter  Verwendung  von  T-Trägern; 
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Abbildung  31. 

Breite  ausgeführt,  wurde,  gewählt.  Die  Decken- 
platte hat  eine  Stärke  von  nur  8  cm;  die  Eisen- 
armierung der  Hauptrippen  (Unterzüge)  sowie 
der  auf  diesen  anfliegenden  kleineren  Rippen 
(Deckenbalken)  geht  aus  der  Abbildung  32  hervor, 
auch  sind  die  Abmessungen  der  Kippen  ersicht- 
lich. Diese  Decke  wurde  für  eine  zufällige 
Belastung  von  500  kg  f.  d.  Quadratmeter  berechnet. 

Eine  bemerkenswerte  Decke  mit  parallel 
liegenden  Verstärkungsrippen   ist  bei  der  Er- 


Abbildung 32. 


seitens  der  französischen  Militärbehörde  wurden 
nach  Fertigstellung  Probebelastungen  mit  diesen 
Decken  angestellt,  welche  sehr  günstige  Resul- 
tate lieferten. 

Bei  Räumen  von  gröfseren  Abmessungen  ordnet 
Hcnnebique  sich  kreuzende  Verstärkungsrippen 


richtung  des  bereits  erwähnten  ..Grand  Palais 
des  Beaux  Artsu  zu  Paris  zur  Ausführung 
gekommen  nnd  zwar  bei  den  Hallenräuraen,  welche 
den  grofsen  Lichthof  umgeben.  Die  eigentliche 
Halle  hat  eine  Lichtweite  von  9,78  m,  die  Decke 
selbst  ist  jedoch  über  die  Hallenwand  in  den 
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Lichthof  hinein  verlängert  nnd  bildet  dort  eine 
rings  um  denselben  herum  laufende  Galerie  von 
3,40  m  Breite.  Die  Verstärkungsrippen  von 
rechteckigem  Querschnitt  liegen  in  Abständen 
von  2,85  m,  die  in  den  Lichthof  ragende  Ver- 
längerung ist  konsolartig;  zwischen  diesen  Balken 
liegt  die  ebene  Deckenplatte  von  14  cm  Stärke. 
Abbildung  33  stellt  einen  Teil  des  Grundrisses 
des  Gebäudes  mit  eingetragener  Rippenteilung 
der  Decke  dar.  Die  Abbildungen  34  und  35 
zeigen  die  Details  dieser  Ausführung  im  Langen- 
«nd  Querschnitt.    Die  Decke  wurde  für  eine 


Abbildung  83. 


zufällige  Belastung  von  500  kg  f.  d.  Quadrat- 
meter berechnet  und  nach  der  Ausfüllung  oiner 
mehrfachen  Probebelastung  unterworfen,  welche 
»ehr  günstige  Resultate  hinsichtlich  der  bleibenden 
Hurchbiegung  geliefert  hat;  dieselbe  schwankte 
zwischen  0,5  und  0,7  mm  bei  einer  Belastung 
von  1000  kg  f.  d.  Quadratmeter.*!  Bemerkenswert 
bei  dieser  Ausführung  ist  die  Einfügung  weiterer 
ftondeisen  an  der  Stelle,  wo  die  Platte  über 
die  innere  Stützmauer  hinübergeht;  diese  Knnd- 
»»enstangen  haben  an  dieser  Stelle  den  Zweck, 
die  daselbst  durch  die  negativen  Biegungsmomente 
erzeugten  Spannungen  aufzunehmen.  Aus  der 
Abbildung  34  ist  auch  die  verschiedene  Ver- 
teilung der  Bügel,  welche  am  Auflager  wegen 
der  dort  auftretenden  Transversalkräfte  in  kurzen 
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Abständen  liegen  und  welche  zur  Mitte  hin 
gröfser  werden,  ersichtlich.  Für  die  Ausführung 
ist  der  Preis  bestimmend  gewesen;  derselbe 
betrug  für  das  Quadratmeter  fertige  Ausführung 
etwa  25  Fr.  und  war  nach  vorliegenden  Berichten 


Abbildung  36. 


billiger  als  eine  Deckenkonstruktion  unter  Ver- 
wendung von  genieteten  Tragern,  welche  bei  der 
grofsen  Spannung  erforderlich  waren.  Auf  die 
Preisdifferenz  dürften  die  hohen  Eisenpreise  de« 
Jahres  1899  einen  entscheidenden  Einflufs  aus- 
geübt haben.  Die  in  Rede  stehende  Ausführung 
kann  wegen  der  grofsen  Deckenspannung  immer- 
hin als  eines  der  bemerkenswertesten  Beispiele 
einer  Decke  in  armiertem  Beton  angesehen  werden. 

Bei  der  Ausführung  des  Petit  Palais  des 
Beanx  Arts  zu  Paris  ist  eine  interessante  Aus- 
führung einer  Rippen-Deckenplatte  über  einem 
sechseckigen  unregelmäßigen  Räume  von  etwa 
11  m  kleinster  und  13  m  gröfster  Abmessung 
zur  Ausführung  gekommen.  Abbildung  36  stellt 
den  Grundrifs  dieses  Raumes  mit  eingetragener 
Lage  der  Verstärkungsrippen  und  der  sich 
kreuzenden  Lage  der  armierenden  Rundeisen- 
stangen der  Deckenplatte  dar.  Die  Abbildungen  3  7 
veranschaulichen  die  einzelnen  Details  der  Decke, 
genommen  nach  den  im  Grundrifs  eingetragenen 
Schnittlinien  A  B  und  C  D.  Wie  ans  denselben 
ersichtlich,  liegen  die  Verstärkungsrippen  mit 
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ihrer  Unterfläche  in  einer  Ebene,  so  auch  die 
unteren  Zugstangen,  welche  daher  an  den  Kreu- 
xnngsstellen  übereinander  gebogen  werden  mufsten. 
Trott  der  anscheinend  in  der  Decke  vorhandenen 
grofeen  Menge  von  Eisenmaterial  soll  sich  der 
Preis  der  Ausführung  doch  noch  billiger  als  jede 

andere  Ausführung  ge- 
stellt haben.  Auffal- 
lend ist  die  geringe 
Starke  der  Decken- 
platte, welche  nur 
1 2  cm  bei  einer  durch- 
-  schnittlichen  Spann- 
weite der  Platte  von 
4,20  m  beträgt;  es 
konnte  diese  geringe 


Abbildung  38. 


Starke  jedoch  nur  durch  die  Anordnung  einer 
nch  kreuzenden  Randeiseneinlage  erzielt  werden. 
Dia  vorstehende  Decke  wurde  für  eine  zufällige 
Belastung  von  700  kg  f.d.  Quadratmeter  berechnet. 


dere  Patzdecken  angeordnet,  so  dafs  zwischen 
beiden  ein  hohler  Raum  bleibt.  Der  so  gebildete 
Luftraum  dämpft  den  Schall  bedeutend,  eignet 
sich  auch  eventuell  für  die  unsichtbare  Unter- 
bringung von  Luftkanälen,  Rohrleitungen  und 
dergleichen.  Auch  Hennebique  hat  für  den  in 
Rede  stehenden  Zweck  eine  besondere  Anordnung 
getroffen,  welche  der  Ausführung  eines  Kinder- 
asyls zu  Paris  entnommen  ist.  Abbildung  38 
stellt  die  Anordnung  der  Decke  mit  den  Trage- 
balken im  Grundrifs,  Abbildung  39  den  Längen- 
schnitt dar;  aus  Abbildung  39a  ist  die  Detail- 
konstrnktion  ersichtlich. 

Diese  Dcckenkonstrnktion  wird  nicht  gänzlich 
an  Ort  und  Stelle  hergestellt,  sondern  nur  die 
Verstärkung&rippen.  Die  obere  tragende  Decken- 
platte wird  ans  einzelnen  vorher  gefertigten 
Tafeln  von  etwa  50  cm  Breite  hergestellt  und 
wie  gewöhnliche  Bohlen  auf  die  Verstärkungs- 
rippen gelegt.    Die  untere  Deckenplatte  wird  in 


 ff 

Abbildung  39  n. 


In  vielen  Fällen  sind  Decken  mit  nach  unten 
vortretenden  sichtbaren  Konstrnktionsteilen  nicht 
beliebt,  nnd  werden  aus  architektonischen  Gründen 
mit  ebener  Ausführung  verlangt.    Zudem  sind 
Decken  mit  dünner  Deckenplatte,  gleich- 
gültig ob  dieselben  zwischen  T-Trägern 
nach  irgend  einem  System  oder  zwischen 
Verstäikungsrippen  hergestellt  worden 
sind,  wegen  ihrer  Hellhörigkeit  unprak- 
tisch und  daher  für  gewisse  Arten  von 
liebäuden,  z.  B.  Verwaltungsgebäude, 
Hospitäler,  Schulen,    Hotels,  bessere 
Wohnhäuser  und  dergl.,  wo  eine  Schall- 
ibertragnng  von  einem  Geschofs  zum 
indem  vollständig  vermieden  werden 
MD,  nicht  brauchbar.   Die  Schalldurch- 
Itosigkeit  kann  zwar  durch  Einschub 
einer  präparierten  Korkplattenlage  zwi- 
schen der  Deckenplatte  und  dem  Fufs- 
hoden  (Linoleum,  Holzfufsboden,  Estrich  u.  s.  w.)  I 
gedampft  werden.   Diese  Schallisolierung  genügt 
jedoch  meist  nicht,  und  werden  häufig  unter 
der  eigentlichen  tragenden  Decke  noch  beson- 


Abbildung  39. 

gröfseren  Stücken  ebenfalls  vorher  gefertigt  und 
erfolgt  die  Verbindung  derselben  mit  den  Trage- 
rippen in  der  Weise,  dafs  ein  Teil  der  Eisen- 
armierung der  Platten  um  ein  gewisses  Stück 
aus  letzteren  vorragt,  in  den  Beton  der  Rippe 
eingestampft  und  mit  der  Eisenarmierung  letzterer 
in  geeignete  Verbindung  gebracht  wird.  Nach 
einem  in  neuester  Zeit  zum  Patent  angemeldeten 
Verfahren  vereinfacht  Hennebique  die  Herstellung 
dadurch,  dafs  die  unteren  und  oberen  Platten 
der  Form  der  Tragerippe  entsprechende  Rand- 
leisten erhalten,  so  dafs  sich  bei  einer  Zu- 
sammenstellung der  Platten  die  Hohlform  der 
Tragerippe  bildet. 
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Abbildung  40. 


Die  Schwierigkeiten,  welche  Ausführungen 
von  Eisenbeton-Konstruktionen  bei  der  Herstellung 
von  Decken  auf  der  Baustelle  durch  die  Rüstungen 
verursachen,  haben  den  Gedanken  aufkommen 


uigitizeo  Dy  uuo 


196    Stahl  und  Eisen. 


23.  Jahrg.  Nr.  8. 


lassen,  die  Tragebalken  nnd  Deckenplatten  von 
ebenen  Decken  vorher  herzustellen  und  beide 
Teile  nachher  im  Ban  genau  wie  die  Arbeiten 
des  Zimmermanns  zu  verlegen.  Cottancin 
hat  bereits  nach  diesem  System  Deckenbalken 
mit  doppeltem  Wulst  konstruiert,  welche  in 
Frankreich  und  dessen  Kolonien  vielfach  An- 
wendung linden.  Zwischen  diesen  Deckenbalken 
werden  dann  die  ebenfalls  vorher  hergestellten 
Deckenplatten  zur  Erleichterung  der  Bauarbeiten 
zuerst  auf  den  oberen  Wulst  verlegt  und  dann 
nach  Fertigstellung  des  BaucB  auf  den  unteren 
Flantsch  gesenkt. 

In  der  Schweiz  ist  neuerdings  da«  System 
Siegwart  aufgetaucht,  welches  den  gleichen 
Zweck  verfolgt  und  aus  hohlen  Deckenbalken 
besteht,  welche  je  nach  Spannweite  0,12  bis 
0,20  m  hoch  hergestellt  und  in  eine  Decken- 


die  Anordnung  derselben  in  Verbindung  mit  den 
Deckenbalken  ist  aus  den  Abbildungen  41  und  42 
ersichtlich.  In  der  Schweiz  ist  das  System 
Siegwart  bei  privaten  und  öffentlichen  Bauten 
bereits  mehrfach  zur  Anwendung  gekommen. 

Der  gewölbartigen  Ausführungen  nach  dem 
System  Hennebiqne  wurde  bereitB  bei  der  Be- 
schreibung dieser  Bauweise  gedacht  und  wird 
nochmals  auf  die  Abbildung  24  verwiesen.  Auf- 
fallend bei  diesen  gewölbartigen  Überdeckungeu 
sind  die  geringen  Stärken  im  Scheitel,  Belbst 
bei  ganz  flachen  Gewölben  mit  geringer  Pfeil- 
höhe. Die  Spannweite  der  bereits  beschriebenen 
Ausführung  im  „Petit  Palais  des  beaux  Arte" 
i  beträgt  5,45  m  bei  einer  Höhe  von  0,22  m  und 
einer  Scheitelstärke  von  0,08  m,  Stärken,  welche 
sich  in  dieser  geringen  Abmessung  in  Stein 
überhaupt  nicht  herstellen  lassen.    Diese  Aus- 


Abbildung 


platte  durch  Nobeneinanderfügen  vereint  werden 
(Abbildung  40).  Die  Eisenarmierung  dieser 
Balken  besteht  ans  mehreren  Rundeisen,  welche 
in  der  Seitenwandung  liegen;  ein  Teil  dieser 
Eisen  liegt  wagerecht,  der  andere  Teil  verläuft 
zum  Auflager  zu  steigend,  ähnlich  wie  die  Balken- 
armiernng  nach  System  Hennebique.  —  Nach  dem 
Verlegen  werden  die  hohlen  Enden  dieser  Balken 
auf  eine  gewisse  Länge  mit  Zementmörtel  ge- 
schlossen, um  dieselben  für  die  an  der  Ein- 
spannuugsstellc  auftretenden  Kräfte  widerstands- 
fähig zu  machen.  Jedenfalls  sind  die  in  dieser 
Weise  hergestellten  Balken  sehr  schwer,  auch 
der  Transport  und  das  Aufbringen  derselben 
dürfte  mit  Schwierigkeiten  verbunden  sein.  Die 
Erfahrung  wird  zeigen,  ob  solche  Konstruktionen 
eine  Zukunft  haben  und  ob  dieselben  imstande 
sind,  die  viel  handlicheren  und  leichter  trans- 
portablen T-Träger  zn  verdrängen.  Für  gröfsere 
Spannweiten  hat  Siegwart  Untorzüge  konstruiert, 
weicht'  ebenfalls  vorher  hergestellt  werden  sollen ; 


führungswoise  in  Eisenbeton  ist  daher  für  gewölb- 
artige Überdeckungen  wegen  des  erzielten 
geringen  EigengowichtB  sehr  beliebt  und  kommt 
daher  neuerdings  bei  Hochbauten  vielfach  zur 
Ausführung. 

Als  Beispiel  einer  Stutzenkonstruktion  ist 
eine  bei  der  Ausführung  des  bereits  erwähnten 
Bankgebäudes  zu  Basel  getroffene  Anordnung 
gewählt  (Abbildung  43);  es  ist  eine  quadratische 
Stützenform,  welche  aus  fünf  Rundeisen  *  besteht, 
von  welchen  die  vier  in  den  Ecken  liegenden 
durch  tibergelegte  Flacheisen  gegen  Ausknickung 
gesichert  werden.  Diese  durch  ein  Geschofs 
reichende  Stütze  nimmt  an  dem  Endpunkt  die 
rippenförraige  Deckenplatte  sowie  die  direkt 
darüber  stehende  runde  Stütze  des  nächsten 
Geschosses  auf,  welche  an  dem  Endpunkt  wiederum 
die  Stütze  eines  weiteren  Geschosses  aufnimmt 

*  Der  Durchmesser  dieser  Rundeisen  (d)  ist  bei 
Abbildung  43  und  ff.  unter  der  betr.  Figur  angegeben. 
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(Abbildung  44).  Ana  Abbildung  45  ist  die  Art 
der  Verbindung  der  Deckenplatte  mit  der  unteren 
•i  i'ir.  tischen  Stütze,  sowie  die  Aufpfropfung  der 
randen  Stätte  des  nächsten  Geschosses  ersichtlich. 
Die  von  Hennebique   erfundene  eigentümliche 


schnitte  dar,  welche  bei  der  Erweiterung  des 
Warenhauses  „Bon  marche"  zu  Paris  zur  Aus- 
führung gekommen  sind.  Wie  die  Abbildungen 
zeigen,  ist  die  Anzahl  der  zur  Anwendung 
gekommenen  Rundeisen  und  deren  Querschnitt 
sehr  verschieden ;  dieselben  sind  ab- 
hängig von  der  Gröfse  der  Belastung 
und  werden  die  erforderlichen  Quer- 
schnittsflächen selbstredend  rechnerisch 
ermittelt. 

Die    Überdeckung    von  grösseren 
Räumen,  z.  B.  Fabrik-  und  Lagerräumen, 
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Abbildung  48. 
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Abbildung  44 


Stätzenkonstruktion,  gekennzeichnet  durch  Rnnd- 
euen,  welche  parallel  zur  Stützenachse  in  einen 
fretonkörper  eingebettet  werden  und  deren  Aus- 
bickung  durch  übergelegte  Flacheisen  gesichert 
wird,  läfst  eine  beliebige  Querschnittsform  zu. 
We  Abbildungen  46  stellen  verschiedene  Quer- 


Abbildung  46. 

erfolgt  nach  der  Bauweise  Hennebique 
in  der  Weise,  dafs  der  Raum  durch 
Stützen   in   Felder  von  quadratischer 

roder  rechteckiger  Form  zerlegt  wird ; 
über  die  Stützen  wird  dann  ein  System 
von  Hauptrippen  gestreckt,  welche  die 
Nebenrippen  aufnehmen,  und  beide  ge- 
meinschaftlich tragen  die  Deckenplatte. 
Kin  in  dieser  Weise  überdeckter  Raum 
macht  in  der  Form  ganz  den  Eindruck 
einer  ans  Holz  hergestellten  Balkendecke  mit 
stützenden  Pfosten.  Zur  Erzielung  eines  gefälli- 
geren Aussehens  werden  die  Kanten  der  Beton- 
körper ähnlich  wie  bei  einer  Holzkoustruktion 
noch  abgefast.  Tn  Abbildung  47  ist  ein  Teil  des 
Grundrisses  oines  zur  Ausführung  gekommenen 
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Fabrikgebäudes  dargestellt.  Die  Stütze  und  deren 
Verbindung  mit  der  Kippe  uud  Decke  ist  aus 
Abbildung  48  und  49  ersichtlich.  Auf  die 
strebenföruiige  Verbindung  der  Stütze  mit  der 
Hauptrippe  wird  besonders  hingewiesen;   es  ist 


d    -  IN  -  2:i  mm. 


d  -    10  —  20  mm.  d      SN  mm. 

Abbildung  46. 

dies  die  einzige  Versteifung,  welche  Hennebique 
bei  solchen  Ausführungen  anwendet. 

Die  perspektivische  Darstellung  (Abbild.  50) 
stellt  einen  Teil  eines  in  vorhin  beschriebener 
Weise  überdeckten  Kaniues  dar;  in  der  Abbilduug 
ist  die  Eiseuaniiiernng  stellenweise  freiliegend 
gezeichnet,  und  dürfte  diese 
Darstellung  das  Wesen  der 
Hauweise    Hennebique  im 
allgemeinen   und    auf  die 
Thcrdeckung  von  Känmcn 
mittels  unterst  ützter  Rippen- 
decken angewandt  in  ein- 
fachster Weise  erläutern. 

Soll  der  Druck  von  stark 
belasteten  Stützen  ohne  An- 
wendung von  abgetreppten 
Fundamenten,  welche  oft  eine  grofse  Hohe  erfor- 
dern, direkt  auf  tragfähigen  Hoden  übertragen  wer- 
den, so  wählt  Hennebique  hierzu  die  in  Abbild.  51 
und  52  dargestellte  Anordnung,  welche  scheinbar 
der  amerikanischen  Trägerrost- Fundieruug  nach- 
gebildet ist.    Dieses  System  besteht  bekanntlich 
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darin,  dafs  rechtwinklig  sich  kreuzende  Träger 
sta  fiel  form  ig  aufeinander  gelegt  und  in  Heton  ein- 
gebettet werden.  Der  so  gebildete  Körper  erhält 
in  der  unteren  Fläche  einen  Querschnitt,  welcher 
j  der  zulässigen  Pressung  des  Baugrundes,  und 
dessen  oberer  Querschnitt  der  Druckübertragung 
der  Stütze  entspricht.  Die  amerikanische  Me- 
thode ist.  jedenfalls  der  Heunebiqueschen  An- 
ordnung vorzuziehen,  wenn  es  sich  um  die 
Übertragung  gröfserer  Druckkräfte  handelt.  Ein 


Abbildung  4M. 


Abbildung  49. 


Betonköiper,  bei  welchem  die  Eisenarmierung 
aus  einer  Reihe  dicht  aneinander  gefugter  T-Eisen 
besteht,  ist  sehr  starr,  erfährt  bei  der  Belastung 
jedenfalls  eine  geringere  Biegung  und  leistet  so 
eine  bessere  (iewähr  für  eine  gleichmäßige  Druck- 
Übertragung. 

Bereits  bei  der  Beschreibung  der  Decken 
wurden  konsolartige  Auskragungen  mittels  des 
armierten  Betons  erwähnt;  auch  für  stärker  be- 
lastete Auskragungen,  z.  B.  Erkerausbaaten, 
eignet  sich  diese  Bauweise  und  wird  in  vielen 
Fällen  angewandt.  Als  Beispiel  ist  die  Aus- 
führung eines  Erkers  in  dem  bereits  erwähnten 
Bankhause  zu  Basel  in  Abbildung  53  dargestellt, 
Abbildung  54  zeigt  das  Detail  1 
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der  tragenden  Konsole;  die  Ausführung  des 
Erkers  gelbst  erfolgte  in  Hausteinen.  Die  Kisen- 
annierung  der  tragenden  Konsole  wurde  aufserdem 
noch  in  geeignete  Verbindung  mit  der  bereits 
beschriebenen  Stätzenkonstruktion  gebracht. 

Zur  Ausführung  von  Massivtreppen  wird  die 
Bauweise  Hennebique  vielfach  angewandt ;  die 
DeUilkonstruktionen  sind  ziemlich  genau  die- 
selben, wie  bei  den  ebenen  Deckenplatten  mit 
Verst&rkungsrippen.  Abbildung  55,  56  und  56a 
»teilen  die  Schnitte  durch  eine  geradläufige,  frei- 


geschwungenen  Treppenanlage  ist  in  Abbildung  58 
eine  im  „Petit  Palais  des  beaux  Arts"  in  Paris 
ausgeführte  freitragende  Treppe  vor  Aufbringung 
der  Marmorstufen  dargestellt. 

Die  Ausführungen  von  Dachkonstrnktionen 
verdienen  an  dieser  Stello  ebenfalls  erwähnt  zu 
werden.  Flache  Dacher  mit  ganz  geringer  Neigung, 
wie  man  dieselben  für  Holzzementdächer  her- 
stellt, werden  genau  wie  ebene  Deckenplatten 
mit  oder  ohne  Verstärkungsrippen  behandelt; 
aber  auch  für  steile  Dachformen  hat  Hennebique 


Abbildung  50. 


tragende  Treppe  dar;  die  Abbildungen  57  und 
bH  zeigen  das  Schema  der  Armierung  einer 
teils  geraden,  teils  geschwungenen  Treppe.  Zur 
Ausführung  der  tragenden  Konstruktionen  von 
Treppenanlagen  beliebiger  Form ,  welche  als 
Massivtreppen  erscheinen  sollen,  eignet  sich  der 
EUenbeton  deshalb  sehr  gut,  weil  die  Form- 
gebung der  Treppe  im  Bau  selbst  erfolgen  kann 
und  eine  Verbindung  der  Eisenarmierung  mit 
den  umgebenden  Wanden,  anschliefsenden  Decken 
u.  l.  w.  leicht  zu  bewerkstelligen  ist,  wenn  sämt- 
liche Teile  zu  gleicher  Zeit  ausgeführt  werden ; 
diese  innige  Verbindung  läfst  sich  bei  Haustein- 
treppen nicht  so  leicht  bewerkstelligen.  Als  Bei- 
spiel der  originellen  Gestaltungsfähigkeit  einer 


sein  System  vielfach  zur  Auwendung  gebracht. 
Er  ersetzt  das  Holz  oder  das  Eisen  der  üblichen 
Dachkonstruktion  durch  Teile  aus  armiertem 
Beton;  auf  so  hergestellte  Binder  wird  dann 
die  eigentliche  Dachfläche  genau  nach  dem 
System  der  Deckenplatte  mit  oder  ohne  Ver- 
stärkungsrippen aufgebracht.  Die  Abbildungen  60 
und  61  stellen  einen  Teil  des  über  dem  Mittel- 
bau des  Justizgebäudes  zu  Verviers  ausgeführten 
Daches  dar,  das  annähernd  die  Form  einer  ab- 
gestumpften vierseitigen  Pyramide  hat.  Die 
Eckpunkte  der  oberen  Plattform  werden  durch 
vier  Stützen  unterstützt,  welche  bis  zu  den 
L'nterzügen  der  Decke  des  darunter  liegenden 
Geschosses  reichen.  Zwischen  der  oberen  Platt- 
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form  und  vorgenannter  Decke  ist  noch  eine 
Zwischendecke  in  Verbindung  mit  diesen  Stützen 
eingeschaltet,  um  dadurch  den  verhältnismäßig 
hohen  Speicherraum  in  zwei  getrennte  nutz- 
bare Geschosse  zu  zerlegen. 
Aafser  diesen  vier  Stützen  ist 
der  überbaute  Kaum  vollstän- 
dig frei  von  Konstruktions- 
teilen. Abbildung  <i2  stellt 
die  zur  Ausführung  gekom- 
menen armierten  Beton- 
konstruktionen im  Detail  dar. 
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Abbildung  51. 


Abbildung  52. 


Schiefern  bestehend,  ist  direkt  auf  dem  Beton 
mittels  Schiefernägelu  befestigt;  die  Nägel  haften 
sehr  gut.  Die  Ausführung  solcher  Daehkonstruk- 
tionen    erfordert   Bebr  komplizierte  Rüstungen 


Abbildung  53. 


Die  eigentliche  Dachhaut  in  armiertem  Beton, 
welche  die  sonst  übliche  Holzschalung  ersetzt, 
hat  in  dem  vorliegenden  Fall  eine  Stärke  von 
8  cm  und  ist  zur  Erzielung  eines  geringen  Eigen- 


nnd  der  Preis  eines  solchen  Eisenbetondaches 
wird  in  der  Kegel  mindestens  der  gleiche  sein, 
wie  eine  Ausführung  im  Eisen.  Die  Vorteile, 
welche  eine  Ausführung  in  Eisenbeton  bietet. 

besteben  in  der  besseren 
Ausnutzung  des  Räume* 
und  Erreichung  einer 
grösseren  Feuersicherheit. 
Die  Ausführung  des  Feuer- 
schutzes von  Dachkon- 
strnktionen  in  Eisen  na- 
mentlich bei  steilen  Dach- 


Abbildung  54. 


Abbildung  55. 

formen  dürfte  zu  kom- 
pliziert und  kostspielig 
werden  und  sind  solche 
Anlagen,  soviel  bekannt, 
bis  jetzt  noch  nicht  zur 
Ausführung  gekommen. 
Abbildung  63  zeigt  die 
Ausführung  eines  Fabrik- 
gebäudes, nachdem  die 
tragenden  Konstruktionen 


gewichts  aus  feinem  Schlackenbeton  hergestellt. 
Diese  Ansführungsweise  ist  insofern  bedenklich, 
als   der  Schlackenbeton    erfahrungsmäl'sig  das 

Rosten  des  Eisens  beschleunigt  und  dadurch  die     tionen  ist  das  Fehlen  der  Querverbände;  die  Steifig- 
gesamte  Konstruktion  in  Frage  gestellt  werden 
könnte.      Die   eigentliche    Dachdecknng ,  aus 


des  Daches  fertiggestellt  waren,  Abbild.  *»4  stellt 
einen  mit  Sheddach  überspannten  Fabrikraum  dar. 
Auffallend  bei  den  dargestellten  Dachkonstruk- 


keit  der  Verbindungen  wird  lediglich  durch  die  kon- 
solartigcn  Ansätze  an  den  Knotenpunkten  erzielt. 


L  Februar  1903. 


Der  eisenverstärkte  Beton. 


Stahl  und  Eisen.  201 


Von  der  Anwendung  des  armierten  Betons 
zur  Augführung  von  Anfsen-  nnd  Innenwänden 
t*i  Hochbauten  ist  in  Frankreich  in  den  letzten 
lahren  in  den  Füllen  vorteilhafter  Gebrauch 
»-•macht  worden,  wo  es  sich  um  die  Bebauung 

■hrimktrr  Grundstücke  handelt«   und  irc  ein 


nur  0,20  m  betragt;  es  ist  dies  ein  direkter 
Verlust  mb  nutzbarem'  Boden  von  0,30  m  Breite, 
auf  die  Giebellänge  von  etwa  40  m  demnach 
ein  Verlust  an  nutzbarer  Fläche  für  die  Giebel- 
länge  uliein  von  12  <|in.  Die  Böhc  des  Gebäudes 
ist  ziemlich  beträchtlich;  dasselbe  enthält  ein- 


Abhildung  56. 


Abbildung  56a. 


Verlust  an  nutzbarer  Fläche  durch  die  sonst 
etlichen  grofsen  Mauerstärken  vermieden  werden 
«Ute.  Eine  bemerkenswerte  Ausführung  dieser 
Art  ist  die  Behanung  eines  spitzwinkligen  Grund- 
stockes Rue  Danton  Nr.  1  in  Paris.  Sämtliche 
Konstruktionsteile,  Wände,  Treppen  u.  s.  w.  sind 


schliefslich  Keller-  und  Dachgeschofs  1 1  Geschosse, 
erhebt  sich  28,72  m  über  Strafsen-Oberkante,  hat 
eine  Kollertiefe  von  7,18  m,  somit  eine  Gesamt- 
höhe von  35,50  m.  Aus  den  Grundrissen  und  der 
perspektivischen  Ansicht  (Abbild.  64a  und  64b) 
dürfte  der  Umfang  des  Gebäudes  ersichtlich  sein. 


pwz  in  Eisenbeton  hergestellt  worden  mit  Aus- 
nahme der  die  Nachbargrundstücke  trennenden 
Giebel,  bei  welchen  die  Behörde  eine  von  den 
Urschriften  abweichende  Ausführung  nicht  zu- 
l»*Mn  wollte.  Diese  Mauern,  in  Kalkstein  aus- 
ftführt,  haben  eine  Stärke  von  0,50  m,  während 
iieUaximalstärke  der  in  Eisenbeton  hergestellten 
iBd  bedeutend  stärker  belasteten  sonstigen  Wände 


Bei  der  Ausführung  von  Hochbauten,  welche 
wegen  ihrer  Benutzungsart  grofse  lichtbringende 
Öffnungen  verlangen,  hat  man  den  Eisenbeton, 
und  zwar  speziell  das  System  Hennebique  (neuer- 
dings auch  das  System  Monier-Wayfs),  in  den 
letzten  Jahren  vielfach  angewandt,  so  z.  B.  bei 
der  Errichtung  von  Spinnereien,  Wäschereien 
und  ähnlichen  Fabrikanlagen.  Diese  Gebäude  mit 
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ihren  grofsen  Glasflächen  und  dazwischen  liegen- 
den verhältnismässig  schnralen  Pfeilern  haben 
grofse  Ähnlichkeit  mit  den  nach  dem  Stahl- 
rahmensystem  errichteten  Bauten.  Es  wird 
denselben  von  den  Anhängern  der  Eisenbeton- 
Bauweise  eine  grofse  Feuersicherheit  wegen  der 
geschützten  Lage  des  zur  Verwendung  kommen- 
den Eisens  nachgerühmt;  dabei  soll  die  Her- 
stellung in  Eisenbeton  billiger  als  in  feuer- 
geschütztem Eisen  sein.  Was  die  letztere  Be- 
hauptung anbelangt,  so  dürfte  dieselbe  bei  den 
heutigen  Eisenpreisen  nicht  mehr  zutreffen;  ein 
vergleichender  Kostenanschlag  der  einen  gegen 
die  andere  Ausführungsweise  kann  im  einzelnen 
Falle  nur  entscheiden,  was  billiger  ist. 

Über  die  Feuereicherheit  der  in  Eisenbeton 
hergestellten  Hochbaukonstruktionen  liegen  wegen 
der  kurzen  Zeit  ihreB  Bestehens  nur  wenige, 
jedoch  verhältnismässig  günstige  Erfahrungen 
vor.  Bekanntlich  ist  bereits  bei  Feuerversuchen 
mit  Eisenkonstruktionen  der  Eisenbeton  als  Feuer- 
schutzmantel für  eiserne  Stützen  verwendet  und 
in  verschiedenen  Bauordnungen  als  zum  Feuer- 
schutz geeignet  anerkannt  worden.  Über  die 
Resultate  dieser  in  Hamburg  nach  System  Monier 
ummantelten  Stützen  wurde  in  „Stahl  und  Eisen" 
Jahrgang  1898  bereits  berichtet. 

Hennebique  hat  seine  Eisenbeton-Bauweise 
bei  der  Gelegenheit  ausgebildet,  als  er  vor  die 


begründet  bezeichnet  werden,  dafs  letztere  vor 
feuergeschützten  Eisenkonstruktionen  den  Vorzug 
in  feuersicherer  Beziehung  verdiene.  Der  Eisen- 
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Abbildung  61. 
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Abbildung  62. 

Aufgabe  gestellt  wurde,  ein  möglichst  feuersicheres  Haus  zu 
erbauen.  Es  war  dies  in  der  Zeit,  als  bei  verschiedenen  Branden 
festgestellt  wurde,  dafs  Hochbauten  mit  ungeschützter  Eisen- 
konstruktion  und  gröfserein  brennbaren  Inhalt  im  Falle  eines 
Brandes  plötzlich  einstürzten.  Es  läfst  sich  nicht  leugnen, 
dafs  die  in  Eisenbeton  hergestellten  Konstruktionen  des  Hoch- 
baues wegen  der  geschützten  Lage  des  Eisens  in  feuersicherer 
Hinsicht  ungeschützten  Eisenkonstruktionen  entschieden  vorzu- 
ziehen sind.  Es  mufs  jedoch  die  zuweilen  auftauchende  Be- 
hauptung der  Anhänger  der  Eisenbeton  -  Bauweise   als  un- 
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beton  hat  zwar  schon  Gelegenheit  gehabt,  In 
Falle  eines  Brandes  deu  Beweis  seiner  guten 
Feoerbeständigkeit  zu  erbringen ;  jedoch  haben 
in  Amerika  verschiedene  nach  dem  Stahlrahinen- 


kommen ;  letzterer  wird  in  der  Kegel  zu  gering 
sein,  dem  Drucke  zu  genügen ,  so  dafs  eine 
Zerstörung  des  Betonkörpers  erfolgt  und  somit 
ein  Einsturz  des  in  Frage  kommenden  Gebäudes 


svstem   errichtete    Hauten    mit  ausreichendem 
Feuerschutz  der  Eisenkonstruklionen,  namentlich 
der  Stützen,  ebenfalls  ein  überaus  günstiges  Ver- 
halten bei  Bränden  gezeigt.    Ob  eine  wirkliche 
Feuersicherheit  der  Stützen  und 
Träger  nach  dem  System  Henne- 
biqae  vorbanden   ist,  könnte 
bezweifelt  werden.  Liegt  doch 
gerade  bei  den   Stützen  das 
eingebettete  Rundeisen  ziem- 
lich nahe  der  Oberfläche,  die 
verbindenden  Flacheisen  treten 
»ogar  noch   näher  an  diese 
Frenzen  hinan,   so  dafs  von 
einer  absolut  geschützten  Lage 
ie*  eingebetteten  Eisens  nicht 
die  Rede  sein  kann ,  weil  im 
Fall  eines  Brandes  noch  Ab- 
bldtterungen  und  Abplatzungen 
des  Betons  hinzutreten  können, 
wie  solche  bei  Versuchen  beob- 
achtet worden.    Tritt  in  einem 
solchen  Falle  eine  Erwärmung 
de«  freigelegten   Eisens  über 
500°  ein,  so  kann  nur  noch 
die  Druckfestigkeit  des  reinen 
Beton-Querschnittes  in  Betracht 


zu  befürchten  sein  wird.  Die  Ansicht  ist  daher 
nicht  unberechtigt,  dafs  stark  belastete  Eisen- 
betunstützen  und  Träger  in  Gebäuden  mit  grofsem 
brennbaren  Inhalt  noch  eines  besonderen  Feuer- 


Abbildung  t>4. 
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Schlitzes  bedürfen.  Man  kann  die  Annahme 
machen,  dafs  in  Eisenbeton  hergestellte  Decken 
mit  oder  ohne  Verstärkungsrippen  wegen  der 
geschätzten  Lage  der  Eisenarmierung  ein  besseres 
Verhalten  im  Falle  eines  Brandes  zeigen  werden 
als  Decken,  zn  welchen  ungeschützte  T-Träger 
verwendet  wurden;  ein  besonderer  Feuerschutz 
der  Deckenträger  wird  bei  den  wenigsten  Decken- 
sy stemen  vorgesehen. 

Feuerversuche  mit  Decken  nach  dem  System 
Hennebique  wurden  versch  iedentlich  vorgenommen, 
entsprachen  aber  in  den  seltensten  Fällen  der 
Wirklichkeit  eines  Brandfalles, 
auch  wurden  in  der  Regel  nur 
geringe  Stützweiten  der  Ver- 
suchsobjekte gewählt.   Bei  den 
an  verschiedenen   Orten  mit 
solchen  Decken  vorgenommenen 
Brandproben,  Erhitzung  der- 
selben bis  zu  1000°  und  nach- 
heriger  Ablöschung,  haben  sich 

keine  außergewöhnlichen 
Durchbiegungen  gezeigt.  Der 


gestürzten  Massen  zeigte  die  Decke  nach  er- 
>  folgter  Ablöschung  des  sieben  Stunden  währen- 
den Brandes  ein  gutes  Verhalten,  namentlich 
auch  hinsichtlich  des  erfolgten  Einsturzes.  Eine 
auf  dem  vierten  Stock  befindliche  Stütze  aus 
Eisenbeton  wurde  durch  die  Gewalt  der  Explosion 
an  der  Basis  abgerissen  und  fiel  senkrecht  auf 
ein  Deckenfeld  im  zweiten  Stock.  An  der  von 
dem  Stöfs  getroffenen  Stelle  löste  sich  der  Beton 
in  geringerem  Umfange  ab.  Eine  sonstige  Defor- 
mation der  Decke  entstand  nicht,  auch  zeigte 
das  Deckenfeld  selbst  sowie  die  benachbarten 


Beton  zeigte  hierbei  die  bei 
früheren  Gelegenheiten  bereits 
festgestellte  Eigenschaft,  auf 
eine  Tiefe  von  etwa  2  bis  3  cm 
mürbe  zu  werden  und  beim 
Anspritzen  abzublättern.  Die 
Freilegung  der  Eisenarmierung 
erfolgte  bei  diesen  Versuchen 
an  einigen  Stellen  der  Decken- 
platte, während  die  Verstär- 
kungsrippen ein  besseres  Ver- 
halten zeigten. 

Eine  gute  Feuerprobe  be- 
stand eine  nach  der  Bauweise 
Hennebique  hergestellte  Decke 
bei  dem  grofsen  Brande  der 
Adler-Fahrradwerke  zu  Frank- 
furt a.  M.  Das  Gebäude  war 
sechs  Stockwerk  hoch ,  alle 
Innenkonstruktionen  (Decken, 
Stützen  u.  s.  w.)  waren  aus  Elsenbeton;  das 
Gebäude  diente  hauptsächlich  zu  Lagerzwecken. 
Am  10.  Oktober  1900  entstand  ein  Schadenfeuer 
in  einem  im  vierten  Stock  gelegenen  Raum,  in 
welchem  hauptsächlich  Celluloid-Kettenschutz- 
kasten  für  Fahrräder  lagerten.  Es  erfolgte  eine 
heftige  Explosion,  so  dafs  die  Umfassungsmauern 
der  oberen  Stockwerke  zusammenstürzten  und 
zum  gröfsten  Teil  auf  die  intakt  gebliebene 
Decke  im  zweiten  Stock  fielen.  Aus  dem  auf- 
getürmten Schntt  schlugen  die  Flammen  empor 
und  verzehrten  die  zwischen  demselben  liegen- 
den ziemlich  bedeutenden  Warenstoffe.  Trotz 
des  heftigen  Feuers  und  der  voraufgegangenen 
Erschütterung  der  Decke  durch  den  Einsturz 
und  trotz  der  grofsen  Belastung  durch  die  ab- 


Abbildung 64  a. 

Rippen  keine  nennenswerten  Risse.  Gegen  Ein- 
sturz haben  sich  Betondecken  nach  System  Henne- 
bique schon  mehrfach  bewährt. 

Beim  Bau  des  Postgebändes  zu  Lausanne 
stürzte  ein  mit  einem  schweren  Granitstein  be- 
lasteter Kran  auf  eine  Hennebique?Decke,  ohne 
Schaden  anzurichten.  Bei  der  Pariser  Ausstellung 
bildete  die  Decke  über  die  elektrische  Eisenbahn 
„Des  Moulincanx14  gleichzeitig  den  Fufsboden 
für  den  Palast  der  Armee  und  Marine.  Auf 
bisher  nicht  aufgeklärte  Weise  stürzten  an  einem 
Tage  die  Gerüste  dieses  Baues  zusammen  und 
bildeten  eine  grofse  Belastung  für  die  Decke. 
Man  schätzte  damals  die  an  einer  Stelle  von 
wenigen  Quadratmetern  hoch  aufgetürmten  Massen 
zu  50  000  kg.     Die  Wirkung  des  Einsturzes 
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auf  die  fertige  Überdeckung  war  keine  nennens- 
werte and  wurde  damals  seitens  der  Direktion 
der  Ausstellung  dem  Hrn.  Hennebiqne  eine  be- 
sondere Anerkennung  für  das  gute  Verkalten 
«einer  Konstruktion  ausgesprochen. 


Abbildung  64  b. 

Bei  dem  Abbruch  der  Ausstollungsbauten  in 
Paris  wurden  ebenfalls  Versuche  angestellt,  um 
den  Durchschlags- Widerstand  und  die  Schwin- 
gungen der  nach  System  Hennebiqne  hergestellten 
Zwischendecken  bei  Stofswirkungen  festzustellen. 
Die  Versuche  erfolgten  beim  Abbruch  des  „Palais 
de  Costuraes"   und  wurden  für  die  Fallkörper 


Teile  der  abgebrochenen  Stützen  benutzt  und 
das  Gewicht,  sowie  die  Fallhöhe  derselben 
allmählich  gesteigert.  Die  Versuche  wurden  im 
Beisein  von  Delegierten  einer  vom  Minister  der 
öffentlichen  Arbeiten  mittlerweile  ernannten  Kom- 
mission für  die  Beurteilung 
der  Konstruktionen  in  Beton 
arme  gemacht.  Die  Messung 
der  Durchbiegungen  u.  8.  w. 
erfolgte  mittels  eines  von  Ra- 
bat, dem  Direktor  des  Ver- 
suchs-Laboratoriums  der  Ecole 
des  Fonts  et  Chaussees  kon- 
struierten Apparates.  Diese 
Versuche  haben  hinsichtlich 
der  Schwingungen  und  der 
Durchschlagskraft  von  Henne- 
bique-Decken  überaus  günstige 
Resultate  geliefert.  Eine  aus- 
führliche Beschreibung  dieser 
Versuche  brachte  die  Zeit- 
schrift „Beton  arme"  Juni  1901. 

Über  einen  Brand,  welcher 
ein  nach  dem  System  Ran- 
s  o  m  e     errichtetes  Fabrik- 
gebäude der  Pacific  Coast  Bo- 
rax   Company    zu  Bayonue, 
N.  Y.,  betraf,    berichtet  die 
Zeitschrift  „Eng.  Record"  vom 
12.  April  1902.  Das  Gebäude 
war  etwa  76  m  lang,  61  m 
breit  und  4  Stock  hoch.  Sämt- 
liche Konstruktionen  des  Gebäu- 
des waren  in  Eisenbeton  aus- 
geführt, mit  Ausnahme  des  Da- 
ches und  vieler  Trennwände, 
Treppen  u.  s.  w.,  welche  aus 
Holz  bestanden.   Der  gesamte 
Inhalt  des  Gebäudes  wurde  ein 
Raub  der  Flammen,  aufserdem 
kamen  noch  zwei  schwere  Be- 
hälter zum  Absturz,  welche 
einen  Teil  der  Eisenbetonträger 
zerstörten.  Die  Eisenbeton-Kon- 
struktionen haben  ein  sehr  günstiges  Verhalten 
gezeigt,  da  das  Gebäude  nach  wenigen  Reparaturen 
wieder  in  Benutzung  genommen  werden  konnte. 
Die  KoBten  der  Eisenbeton  -  Konstruktionen  be- 
trugen bei  der  Errichtung  etwa  100  000  Doli.; 
die  angerichteten  Zerstörungen  liefsen  sich  für 
etwa  1000  Doli,  beseitigen.    (Fortsetzung  folgt) 
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Die  Neuregelung  der 


Der  neue  Zolltarif  ist  Gesetz  geworden.  Wann 
er  in  Kraft  treten  wird,  ist  allerdings  noch  nicht 
bestimmt.  Die  Vollmacht  zur  Festsetzung  des 
Geltangstermins  ist  dem  Bundesrat  übertragen, 
und  es  scheint  so,  als  wenn  der  Bundesrat  von 
dieser  Vollmacht  erst  dann  Gebrauch  machen  | 
wollte,  wenn  der  Zweck,  zu  dem  hauptsächlich 
der  nene  Zolltarif  fertiggestellt  ist,  die  Neu- 
regelung der  Handelsbeziehungen  Deutschlands 
zum  Auslände,  erreicht  sein  wird.  Hier  und  da 
wundert  man  sich,  dafs  dio  deutsche  Regierung 
mit  der  Absicht  umgeht,  möglichst  bald  in  Ver- 
handlungen über  neue  Verträge  mit  anderen 
Staaten  einzutreten.  Das  Gegenteil  müfste  Auf- 
sehen erregen.  Denn  der  Zolltarif  ist  doch 
hauptsächlich  in  der  Absiebt  geschaffen,  eine 
bessere  Waffe  für  den  Kampf  um  die  neuen  Ver- 
träge zu  besitzen ;  sobald  diese  Waffe  aber  vor- 
handen ist,  mufs  die  Regierung  den  Kampf  j 
eröffnen. 

Die  alten  Handelsverträge  laufen,  soweit  sie 
Tarifverträge  sind,  zunächst  bis  Ende  1903. 
Sie  würden  dann  ihre  Gültigkeit  verHeren,  wenn 
einer  der  Kontrahenten  Ende  1902  die  Kündi- 
gung ausgesprochen  hätte.  Jeden  Tag  uach 
Ablauf  dieses  Termins  kann  wieder  gekündigt 
werden,  der  Vertrag  würde  dann  immer  ein  Jahr  : 
von  dem  Kündigungstage  ab  noch  weiterlaufen. 
Die  "verbündeten  Regierungen  würden  auf  die 
ausländischen  Staaten  einen  Druck  dadurch  aus- 
üben können,  dafs  sie  die  Verträge  nunmehr 
kündigten.  Ob  dies  geschehen  wird,  ist  indessen 
nicht  gewifs,  jedenfalls  ist  es  nicht  nötig,  nm 
die  anderen  Staaten  zum  Abschlufs  von  neuen 
Verträgen  mit  Deutschland  zu  veranlassen.  Hierzu 
reichen  zwei  Tatsachen  aus,  einmal  der  Umstand,  ' 
dafs  Deutschland  der  beste  Konsument  auf  dein 
Weltmarkt  ist,  und  sodann  der,  dafs  die  Gesamt- 
heit der  auswärtigen  Staaten  ein  Interesse  daran 
hat,  dafs  nicht  der  eine  oder  andere  von  ihnen  : 
allein  mit  Deutschland  vorteilhafte  Abmachungen 
trifft.  Die  gesamten  auswärtigen  Staaten  haben 
ein  Interesse  daran,  möglichst  gleiche  Handels- 
beziehungen zu  Deutschland  zu  haben,  und  dieser 
Umstand  wirkt  an  sich  schon  auf  die  Bezeugung 
von  Geneigtheit  zum  Abschlufs  von  Verträgen  hin. 

Die  bisherigen  Verträge  scheiden  sich  haupt- 
sächlich in  zwei  Kategorien ,  die  sogenannten 
Tarifverträge  nnd  die  Meistbegünstigungs  verträge. 
Früher  war  die  letzte  Kategorie  die  bevorzugte. 
Deutschland  hatte  damals  nur  ganz  wenig  Tarif- 
verträge, so  einen  mit  Griechenland,  der  aber 
nur  wenige  Positionen  des  deutschen  Zolltarifs  i 
ermäßigte  oder  in  ihrer  Fassung  band.  Deutsch-  | 
land  gestand  damit  hauptsächlich  Griechenland  j 


Handelsbeziehungen . 

Konzessionen  für  die  Einfuhr  von  Südfrüchten 
zu.  Seit  dem  ßeginu  der  90er  Jahre  des 
vorigen  Jahrhunderts  ist  darin  eine  wesentliche 
Änderung  vorgenommen,  seitdem  bilden  die  Tarif- 
verträge die  wesentlichere  Kategorie.  Zuerst 
wurden  anfangs  der  90er  Jahre  solche  Verträge 
abgeschlossen  mit  Österreich  -  Ungarn ,  Italien, 
Belgien  und  der  Schweiz,  es  folgten  dann  Ver- 
träge mit  Rufsland,  Rumänien  nnd  Serbien.  In 
allen  diesen  Verträgen  ist  eine  grofse  Zahl  der 
Zollpositionen  und  Zollsätze  des  deutschen  auto- 
nomen Tarifs  abgeändert  worden,  und  alle  diese 
ÄndortiDgen  gelten  nicht  nur  für  die  Provenienzen 
der  eben  aufgeführten  Staaten,  die  mit  Deutsch- 
land Tarifverträge  abgeschlossen  haben,  sondern 
auch  für  diejenigen  der  Meistbegünstigungs- 
länder. Denn  die  Meistbegünstigungsklausel  hat 
eben  die  Bedeutung,  dafs  alle  Konzessionen, 
welche  Deutschland  einem  andern  Staate  gemacht 
hat,  auch  gegenüber  dritten  meistbegünstigten 
Staaten  Geltung  haben.  Natürlich  beruht  diese 
Stellung  Deutschlands  zum  Auslande  auf  Gegen- 
seitigkeit, aber  die  künftige  Behandlung 
der  Meistbegünstigungsländer  wird  bei  einer 
Neuregelung  der  Handelsbeziehungen  Deutach- 
lands zum  Auslande  eine  bedeutsame  Rolle  spielen 
müssen.  Ks  kommt  darauf  an,  ob  die  Meist- 
begttnstigungsländer  genau  so  wie  bisher  oder 
anders  behandelt  werden  sollen.  Wenn  Deutsch- 
land mit  einem  andern  Staate  einen  Vertrag 
abschliefst,  in  welchem  ein  besonderer  Tarif 
enthalten  ist,  so  ist  dieser  Vertrag  immer  die 
Folge  einer  besonderen  Verständigung,  die  sich 
auf  die  Gewährung  von  Zollkonzessionen  von 
beiden  Seiten  gründet.  Bei  einem  Meistbegünsti- 
gungsvertrag  aber  ist  von  besonderen  Zoll- 
konzessionen nicht  die  Rede ;  hier  tritt  eine 
allgemeine  Konzession  in  die  Erscheinung,  nämlich 
die,  dafs  jeder  der  Kontrahenten  dem  andern 
alles ,  was  er  dritten  zugesteht ,  gleichfalls 
gewährt.  Gewifs  wird  auch  den  Staaten,  mit 
denen  Tarifverträgeabgeschlossen  werden,  manches 
gewährt,  was  ihnen  nicht  direkt  konzediert  ist; 
aber  diese  Staaten  haben  doch  Deutschland  be- 
sondere Konzessionen  ihrerseits  gemacht,  und 
diese  Tatsache  wirkt  auf  die  Handelsbeziehungen 
Deutschlands  zu  dein  betreffenden  Staate  immer 
anregender  als  die  blofse  Meistbegünstigungs- 
klausel. Es  ist  nun  ohne  weiteres  klar,  dafs 
bei  einem  solchen  System  derjenige  Staat  im 
Vorteil  ist,  der  mit  anderen  Staaten  möglichst 
wenig  Tarifverträge  abgeschlossen  odor  möglichst 
wenig  in  solchen  Verträgen  konzediert  hat.  In 
diesem  Falle  gewährt  er  eben  durch  die  Kon- 
zession der  Meistbegünstigung  faktisch  sehr  wenig. 
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Deutschland  befand  sich  früher  in  einer  solchen  ; 
Position.    Jedoch  darf  nicht  übersehen  werden, 
dafs  damals  das  System  der  Tarifverträge  Uber-  i 
hanpt  nicht  stark  ausgebildet  war.  Deutschland 
hatte  also  nicht  viel  Vorteil  vor  anderen  Staaten,  i 
Sobald  das  System  der  Tarifverträge  in  inter-  , 
nationalen  Abmachungen  mehr  bevorsagt  wurde, 
waren  aber  diejenigen  Staaten,  die  von  ihren 
Z5Uen  in  solchen  Vertragstarifen  wenig  oder  | 
rar  nichts  nachgelassen  hatten,  durch  die  Meist- 
twinstignng  ausserordentlich  bevorzugt.  Des- 
halb hat  sich  auch  in  den  letzten  10  Jahren 
eise  recht  starke  Abneigung  dagegen  bemerkbar 
gemacht,  die  Meistbegünstigung  ohne  jede  be- 
sondere Konzession  noch  weiter  zu  gewahren. 
Vber  die  Haltung  der  verbündeten  Regierungen 
in  dieser  wichtigen  Frage  hat  noch  nichts  ver- 
lautet ;  man  darf  aber  wohl  sicher  sein,  dafs 
uch  auf  diesem  Gebiete  das  Interesse  Deutsch- 
lands gewahrt  werden  soll. 

Recht  viel  wird  bei  den  nächsten  Handels- 
vertragsverhandlungen darauf  ankommen ,  wie 
die  einzelnen  in  Betracht  kommenden 
Interessen  behandelt  werden  sollen.  Ganz 
io  Anfang  der  90  er  Jahre  hat  man  regierungs- 
seitig dabei  recht  viel  gesündigt.  Man  glaubte  I 
damals  vom  grünen  Tisch  aus  über  Deutschlands 
Interessen  am  besten  urteilen  zu  können  und 
iah  erst  später,  dafs  dies  ein  grober  Irrtum  war. 
Man  hat  sich  aber  recht  schnell  davon  befreit, 
and  bei  den  deutsch-rassischen  Handelsvertrags- 
verbandlungen hat  man  sich  auch  direkt  auf 
tatschten  gestützt,  welche  von  den  einzelnen 
Ioteressentenvertretungen  der  Regierung  unter- 
breitet wurden.  Bei  anderen  weniger  wichtigen 
Vertragsverhandlungen,  wie  beispielsweise  mit 
Japan,  hat  man  dasselbe  Verfahren  eingeschlagen. 
Ja  späterhin  wurde  sogar  ein  ständiger  Ausschafs, 
der  „Wirtschaftliche  Ausschufs  für  die  Vor- 
beratnng  handelspolitischer  Massnahmen",  ein- 
gesetzt, und  es  darf  als  wahrscheinlich  angesehen 
werden,  dafs  dieser  AuBschufB  seinem  Namen 
entsprechend  nunmehr  bald  In  Tätigkeit  treten 
wird.  Nur  wenn  die  Regierung  in  enger  Fühlung  j 
mit  den  einzelnen  Interessentenvertretungen  bei  : 
des  Verhandlungen  bleibt,  wird  ein  Werk  zustande 
kommen,  das  möglichst  zum  Segen  der  deutschen 
Produktion  gereicht.  Die  Regierung  hat  sich 
ja  schon  im  vorigen  Jahre  ein  umfangreiches 
Material  aus  Interessentenkreisen  unterbreiten 
lassen.  Ob  dies  aber  für  alle  Stadien  der  Ver- 
bandlangen genügen  wird,  ist  doch  zweifelhaft, 
^er  bei  den  vorbereitenden  Arbeiten  für  den 
deutsch-rassischen  Handelsvertrag  tätig  gewesen 
it.  wird  sich  erinnern,  dafs  dabei  plötzlich 
fragen  auftauchten,  an  die  man  früher  gar 
iiitbt  gedacht  hatte.  Diese  Erscheinung  wird 
darchaus  nicht  auf  die  deutsch-russischen  Handels- 
beziehungen beschränkt  bleiben,  sie  wird  auch 
üderweit  vorkommen,  und  so  ist  es  denn  jeden- 


falls zweckmäßig,  wenn  man  sich  beizeiten 
darauf  vorbereitet.  Auch  der  wirtschaftliche 
Ausschufs  wird  nicht  immer  imstande  sein,  jede 
der  auftauchenden  Fragen  selbständig  zu  beant- 
worten; man  wird  doch  vielfach  wieder  auf  die 
einzelnen  Interessentengruppen  zurückgreifen 
müssen.  Das  ist  ja  aber  anch  durchaus  nicht 
mit  allzu  größten  Schwierigkeiten  verbunden. 
Man  hat  sich  bei  diesen  Interessentengrnppen 
in  den  letzten  10  Jahren  schon  sehr  daran  ge- 
wöhnt, auf  allen  möglichen  Gebieten  Auskünfte 
zu  geben ,  und  man  wird  solche  um  so  lieber 
der  Regierung  übermitteln ,  als  man  davon  ja 
eine  Stärknng  der  eigenen  Interessen  wird  er- 
warten können. 

Nach  der  ganzen  handelspolitischen  Lage  der 
Kulturstaaten  ist  zu  erwarten,  dafs  man  wieder 
zu  angemessenen,  durch  Verträge  geregelten 
Handelsbeziehungen  gelangen  wird;  immerhin 
ist  die  Möglichkeit  vorhanden,  dafs  Deutschland 
mit  einzelnen  Staaten  nicht  zu  Abmachungen 
kommt,  die  dem  deutschen  Interesse  entsprechen, 
und  es  würde  dann  ein  vertragsloser  Zustand 
oder,  wie  man  es  zu  bezeichnen  beliebt,  ein 
Zollkrieg  ausbrechen.  Es  ist  sicherlich  zu 
wünschen,  dafs  ein  solcher  Krieg  möglichst  ver- 
mieden wird,  und  es  ist  auch  anzunehmen,  dafs 
die  verbündeten  Regierungen  eine  solche  Even- 
tualität möglichst  zu  vermeiden  suchen  werden. 
Für  den  Fall  aber,  dafs  sie  eintritt,  sind  nun- 
mehr im  Zolltarifgesetz  bessere  Waffen  geschaffen, 
als  sie  früher  vorbanden  waren.  Der  Umstand, 
dafs  künftighin  von  den  Provenienzen  solcher 
Länder,  mit  denen  Deutschland  im  Zollkrieg 
liegt,  der  doppelte  Zollsatz  des  autonomen  Tarifs 
erhoben  werden  kann,  fällt  dabei  weniger  inB 
Gewicht;  er  war  schon  früher  vorhanden,  nach- 
dem man  Ende  der  70er  Jahre  sich  mit  50°/o 
Zuschlag  begnügt  hatte.  Man  wird  auch  in  der 
Verschärfung,  dafs  tarifmäfsig  zollfreie  Waren 
eines  solchen  Landes  mit  einem  Zoll  in  Höhe 
bis  zur  Hälfte  des  Wertes  belegt  werden  können, 
keine  allzu  bedeutende  Neuerung  finden,  obschon 
die  Erhöhung  des  Zolles  bisher  nur  bis  zum 
Satze  von  20°/°  gestattet  war.  Höchst  wichtig 
aber  ist  es,  dafs  künftighin  ausländische  Waren 
nach  dem  Zolltarifgesetz  allen  Zöllen  und  Zoll- 
abfertigungs  -  Vorschriften  unterworfen  werden 
können,  die  im  Ursprungslande  auf  deutsche 
Waren  Anwendung  finden.  Der  Zusatz  ist  erst 
im  Reichstage  in  das  Gesetz  hineingekommen; 
man  weif«,  gegen  welches  Land  besonders  er 
gerichtet  ist.  Er  wird  jedenfalls  dahin  wirken, 
dafs  im  Auslände  die  Zollschikanen  nicht  weiter 
so  im  Schwange  bleiben  werden ,  wie  bisher. 
Vielleicht  wird  auch  die  neue  Bestimmung  des 
Gesetzes  über  die  Möglichkeit  deB  Einforderns 
von  Ursprungszeugnissen  in  der  gleichen  Rich- 
tung segensreich  wirkon.  Jedoch  wird  hierbei, 
wie  überhaupt  bei  den   meisten  Ausführungen 
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der  nun  geschaffenen  gesetzlichen  Bestimmungen, 
die  Haltung  des  Bundesrats  entscheidend  sein. 

Es  ist  ja  selbstverständlich,  dafs  gerade  bei 
Handelsvertrags  -  Verhandlungen  der  Regierung 
ein  weit  gröfseres  Mafa  von  Einflufs  Überlassen 
bleiben  mufs  als  dem  anderen  gesetzgebenden 
Faktor,  dem  Koichstage.  Der  Bundesrat  kann 
die  Verhältnisse  zu  anderen  Ländern  weit  besser 
überschauen  als  der  Reichstag,  und  man  wird 
zu  ihm  schon  deshalb  das  Vertrauen  hegen 
dürfen,  dafs  er  auch  das  Interesse  des  Heimat- 
landes am  besten  zu  wahren  wissen  wird.  Selbst- 
verständlich werden  vom  Bundesrat  nicht  Handels- 
verträge vorläufig  abgeschlossen  werden  können, 
für  die  eine  Annahme  seitens  des  Reichstags  von 
vornherein  ausgeschlossen  wäre.  Deshalb  wird 
der  Bundesrat  sich  auch  bemühen  müssen,  ver- 


schiedene Fehler,  die  ganz  offensichtlich  in  dem 
neuen  deutschen  autonomen  Zolltarif  vorgekom- 
men sind,  auf  dem  Wege  der  Handelsverträge 
wieder  auszumerzen.  Man  wird  aber  gerade 
hierbei  dem  Bundesrat  Vertrauen  entgegenbringen 
können,  da  ja  die  Vertreter  der  verbündeten 
Regierungen  auf  solche  Fehlor  im  Reichstage 
aufmerksam  zu  machen  nicht  unterlassen  haben. 
Jedenfalls  wird  das  Jahr  1903  für  Deutschlands 
Beziehungen  zum'Auslande  und  für  die  deutsche 
Produktion  wie  den  deutschen  Handel  von  gröfster 
Wichtigkeit  werden.  Man  erwartet  allgemein 
von  dem  Abschlufs  neuer  Handelsverträge  eine 
Beseitigung  der  wirtschaftlichen  Depression  nnd 
eine  Hebung  von  Handel  und  Verkehr.  Es  steht 
zu  wünschen ,  dafs  diese  Hoffnung  voll  in  Er- 
füllung geht.  R.  Kraute. 


Der  Etat  der  Königlich  Preufsischen  Eisenbahnverwaltuiig 

für  das  Etatjahr  1908. 

Aus  dem  Etat  für  1903  teilen  wir  folgendes  mit: 


I.  Einnahmen. 


Betrag  für  diu 
FUl.Jahr  l!>03 

M 

Per  Torlg* 
Eist  «eilt  all« 

Mithin  für  IM); 
mehr  oder  weniger 

Vom  Staat  verwaltete  Bahnen : 

8.  Für  Überlassung  von  Bahnanlagen  und  für  Leistungen 

389  750  0<K> 
893  440  000 

27  817  000 
14  795  000 
30  584  000 
10  619  000 

390  028  000 
934  715  000 

26  925  400 
16  787  100 

27  222  000 
16  414  400 

-  278  000 

-  41  275  000 

•4-     891 600 

-  1  942  10O 
-|-  3  812  000 
-f-     104  600 

Summe  .... 

Anteil  Badens  an  den  Betriebsausgaben  für  die  auf  liadi- 
schem  (iebiet  belegenen  Strechcn  der  Main  -  Neckar- 
Anteil  an  der  Brutto- Einnahme  der  Wilhelmshaven-Olden- 
Anteil  an  den  Erträgnissen  von  l'rivateisenbahnen ,  bei 

1372  856000 

1805  000 

693  118 

200  80» 
450  000 

1  412  041000 

659  017 
718  967 

196  865 

450  000 

-39  186  900 

+  1345983 
20  849 
+         3  954 

Summe  .... 

Beiträge   Dritter  zu  einmaligen  und  aufscrordentlichen 

1  37»5  003  927 
8811500 

1  413  961  739 

2  366  000 

-  87  957  612 
+  1446600 

Summe  .... 

1379  816  427 

1  416  327  739 

-36  612  812 

II.  Dauernde  Ausgaben. 

Wilhelmshaven-Oldenburger  Bahn  

Ministerialabteilungen  für  das  Eisenbahnwesen  

876  769  500 
10430  000 

2  725  WK) 

69  600 

3  153  000 
1  831  778 

875  000 

867  304  500 
10  512  691 
50  780 
49  000 
3  153  000 
1  760  552 
;*;'.<><  mi 

4-  8  466  000 
82  691 
4  2  674  214 
4       10  600 

4       71 226 
56  000 

Summe    .  r  .  . 

S«>4  843  878 

883  760629 

4  11083  349 
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III.  Einmalige  und  aufserordentliche  Ausgaben. 

Die  Ausgaben  für  Um-  und  Neubauten  verteilen  »ich  auf  die  Direktionsbezirke  wie  folgt: 


3  381000 

Elberfeld  

4  692  000  M 

Königsberg  .... 

300  000  jH 

3943  000 

Erfurt  

1650  000  „ 

Magdeburg  .... 

1  200000  „ 

Breslau .  .      .    .  . 

2  733  000 

Essen  

7300  000  „ 

Mainz   ...  ... 

50000  „ 

Frankfurt  a.  M.  .  . 

8  127  000  „ 

Münster  

550  000  „ 

1882  000 

» 

Halle  

B  160  000  „ 

Posen  

St.  Job. -Saarbrück. 

250000  „ 

löln  

7  186000 

B 

2336  000  r 

1  726  000  ., 

1  «97  000 

2  530  000  . 

680  000  „ 

Zusammen   51  863  000 

Zentralfonds   ....  .  .  .   39  800000  „ 


Summe   .  .    91 668  000.« 
Dauernde  Ausgaben  .  .  .  .  894  843  878  „ 

8umme  aller  Ausgab™  986  506  878.« 


IV.  Abschlufs. 


Betrag  für  de« 
KUKj.hr  190a 

.« 

D«r  Torlg r 
Etat  »ein  aa* 

JH 

MltfaiD  für  IMS 
mehr  oder  wtnljer 

Jt 

Ord  inarium: 

1876  003  927 
894  843  878 

1  413  961  739 

883  760  629 

-  37  957  812 
+  11083349 

481  160  049         530  201210 

-  49  (Hl  1H1 

Extraordinarium: 
Hie  einmaligen  und  außerordentlichen  Ausgaben  betragen 

3  811600 
91  663  000 

2  366  000 
91  640  500 

-f-  1445500 
+  22600 

Mithin  Zuschufs  im  Extraordinarium    .  .  .  |        87  851500 

89  274  51» 

-    1  423  tX» 

-  47  618  161 

V.  Gesamt -Ergebnis. 

Die  Geaammtsumme  der  ordentlichen  Einnahmen  und  dauernden  Ausgaben  des  Etats  der  Eisenbahn- 
»rrwaltong  für  das  Etatsjahr  1903  stellt  sich  gegenüber  der  Veranschlagung  für  1902  wie  folgt: 


Ei  betragen  die  ordentlichen  Einnahmen: 

im  Etatsjahre  1908                                 ...  1376003927.« 

1902   1  413  961  739  „ 

mithin  im  Etatsjahre  1903  weniger    .  .  ,      .  .  37  957  812..« 

Die  dauernden  Ausgaben: 

im  Etatsjahre  1903   894  848  878^ 

„         „        1902    888  760  529  „ 

mithin  im  Etatsjahre  1908  mehr   1 1  08a  849  ,  H 

mi  der  Vberscbufs: 

im  EtatBjahre  1903    481  160  049..« 

1902   ■  580  201210  , 

mithin  im  Etatsjahre  1908  weniger  ....  .  .  49041  161  ,M 

Nach  der  auf  Grund  des  Gesetzes  vom  27.  März  1882,  betr.  die 
Verwendung  der  Jahresübersrhüsse  der  Verwaltung  der 
Eisenbahnangelegenheiten,  aufgestellten  ßerethnung  sind 

auf  den  vorgedachten  Cberschurs  für  das  Etatsjahr  1903  von  481  160  049,—  M 

zur  Verzinsung  der  Staatseisenbahn  -  Kapitalschuld  im  Sinne 
dieses  Gesetzes  und  zur  Ausgleichung  eines  Defizits  im 

Staatshaushalt   134  794  028,16  „ 

in  Rechnung  zu  stellen,  so  dafs  zur  Abschreibung  von  der  St&ats- 

eisenbahn-Kapitalsihuld  verbleiben   346  366  020,84  Jt 

Nach  dem  Etat  für  1902  sind  zu  dieser  Abschreibung  bestimmt  388583  018,68  „ 

mithin  für  1903  weniger   42  216  997,84  Jt 

III.*  4 
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VI.  Nachweisung  der  Betriebslängen 
der  vom  Staate  verwalteten  Eisenbahnen. 


Beiirk 
der 

Eisenbahndirektion 


1.  Altona  

2.  Berlin  

3.  Breslau  

4.  Bromberg  .  .  . 

5.  Cassel  

6.  Oöln  

7.  Danzig  

8.  Elberfeld  .... 

9.  Erfurt  

10.  Essen  a.  Ruhr  . 

11.  Frankfurt  a.  Main 

12.  Halle  a.  Saale  .  . 

13.  Hunnover  .... 

14.  Kattowitz  .... 

15.  Königsberg  i.  Pr. 

16.  Magdelmrg   .   .  . 

17.  Mainz  

18.  Münster  i.  W.  .  . 

19.  Posen  

20.  St.Joh.-Saarbrürk. 

21.  Stettin  .  .  .  .  . 

Zusammen  .  . 
Anfaerdetn  steht  unter 
Oldenburg.  Verwal- 
tung die  l'reufsen 
gehörige  Wilhelms- 
haven -  Oldenburger 
Eisenbahn  .  .  .  . 


Nach  der  V«r»ci<-hl»£UDg 
zum  Etat  für  daa  Eiau- 
jabr  1906:  Betrieb »langt- 
für  ttffenÜlefccB  Verkehr 

«u  Anfang  |    bb  Ende 
dei  Jahre»     dei  Jehree 
km  km 


1  771,53 
675,4« 
1  975,50 
1  675,31 
1  794,67 
1  359,01 
1  983,09 
1  161.58 
1  566,38 
1  018,20 
1  702,88 
1  943,84 
1  755,66 
1  340,65 
1  991,99 
1  796,10 
1059,17 
1  243,68 
1  666,13 
849,54 
1  708,56 


1  771,53 
678,39 

2  029.29 
1  675,31 
1  794,67 

1  381,71 

2  073,59 
1  180,39 
1  581,63 
1  034,60 
1  715,97 
1  990,25 
1  802.24 

1  352.70 

2  014.39 
1  796.10 
1063;83 
1  243.68 
1  666.13 

913.87 
1  773,95 


32  0:»,93  32  534.22 


52,38  52.38 


Devon 
entf  allen 
auf  Neben- 
bahnen am 
Jebrei- 
•ehlnaae 

km 


12  126,51 


VII.  Erläuterungen 
zu  den  Betriebseinnahmen. 

Aus  dem  Personen-  und  Gepackverkehr. 

Die  Einnahmen  aus  den  alten,  am  1.  April  1901 
im  Betriebe  gewesenen  Sirecken  haben  im  Rechnungs- 
jahre 1901  382  903  000  Jl  betragen. 

Aus  dem  Beiriebe  der  nach  dem  1.  April  1901 
eröffneten  und  bis  zum  Schlüsse  des  Etalsjahres  1903 
zur  Eröffnung  kommenden  Strecken,  sowie  der 
im  Jahre  1902  erworbenen  Privateisenbahnen 
Ostrowo  —  Skalrnierzyce  und  Eisenberg  -  Crossen 
und  aus  Anlaß  des  Überganges  der  Verwaltung 
der  Main-Neckar-Eisenbahn  nebst  den  anschliefsenden 
Hessischen  Nebenbahnen  auf  den  Preufsischen 
Staat  tritt  eine  Einnahme  von  7  847  000  M  hinzu. 

Der  in  das  Etatsjahr  1903  fallende  Schaltlag 
wird  einen  Einnahmezuwachs  von  etwa  1  000000  t,M 
bringen. 

In  das  Etatsjabr  1901  fielen  zwei  Osterfeste, 
während  in  das  Elatsjahr  1903  nur  ein  solches 
fällt.  Mit  Rücksicht  hierauf  wird  für  das  Jahr  1903 
gegenüber  dem  Jahre  1901  auf  eine  Minder- 
einnahme von    etwa  2  000  000     H  gerechnet. 

Im  übrigen  liegt  nach  den  bis  zur  Zeit  der 
Etatsaufstellung  bekannt  gewordenen  Ergebnissen 
des  laufenden  Etalsjahres  (April  bis  einschließlich 


Oktober  1902)  kein  genügender  Grund  zur  An- 
nahme vor,  dafs  die  allgemeine  Verkehrslage  des 
Jahres  1903  von  derjenigen  des  Jahres  1901 
abweichen  werde.  Es  ist  daher  ein  Zuschlag  für 
Verkehrssteigerung  nicht  gemacht  worden. 

Aas  dem  Güterverkehr. 

Die  Einnahmen  aus  den  alten,  am  1.  April  1901 
im  Betriebe  gewesenen  Strecken  haben  im  Rechnungs- 
jahre 1901  883  318  000  ,#  betragen. 

Aus  dem  Betriebe  der  nach  dem  1.  April  1901 
eröffneten  und  bis  zum  Schlüsse  des  Etatsjahres  1903 
zur  Eröffnung  kommenden  Strecken,  sowie  der 
im  Jahre  1902  erworbenen  Privateisenbahnen 
Ostrowo  —  Skalrnierzyce  und  Eisenberg  —  Crossen 
und  aus  Anlafs  des  Überganges  der  Verwaltung  der 
Mnin-Neckar-Eisenbahn  nebst  den  anschliefsenden 
Hessischen  Nebenbahnen  auf  den  Preufsischen 
Staat  tritt  eine  Einnahme  von  etwa  8  972  000  * 
hinzu. 

Der  in  das  Etatsjahr  1903  fallende  Schalltag 
wird  einen  Einnahmezuwachs  von  etwa  2  400  000 
bringen. 

Aus  Anlafs  verschiedener  Tarifermäfsigungen 
ist  eine  Mindereinnahme  von  1  250  000  in 
Ansatz  gebracht. 

Im  übrigen  liegt  kein  genügender  Grund  zu 
der  Annahme  vor,  dafs  die  allgemeinen  Verkehrs- 
Verhältnisse  von  denjenigen  des  Jahres  1901  ab- 
weichen werden.  Es  ist  daher  ein  Zuschlag  für 
Verkehrssleigerung  nicht  gemacht  worden. 

Für  Überlassung  von  Bahnanlagen  und  für 
Leistungen  zu  Gunsten  Dritter. 

Die  Veranschlagung  der  Einnahmen  an  Ver- 
gütungen für  Überlassung  von  Bahnanlagen  und 
für  Leistungen  zu  Gunsten  Dritter  stützt  sich  im 
wesentlichen  auf  die  darüber  abgeschlossenen 
Verträge. 

Die  Vergütungen  für  verpachtete  Strecken  sind 
auf  2  046  100  -A  veranschlagt,  übersteigen  mithin 
die  gleichen  Ergebnisse  für  1901  um  rund  7  800 

Die  Vergütungen  fremder  Eisenbahnverwallungen 
und  Besitzer  von  Anschlufsgeleisen  u.  s.  w.  für 
Mitbenutzung  von  Bahnhöfen,  Bahnstrecken  und 
sonstigen  Anlagen,  sowie  für  Dienstleistungen  von 
Beamten  sind  mit  6  242  700  Jt  in  Ansatz  gebracht. 
Es  ergibt  sich  für  das  Etatsjahr  1903  eine 
Mindereinnahme  von  rund  790  700  iM ,  weil  für 
1903  Beiträge  von  Gemeinden  u.  s.  w.  zur  Her- 
stellung neuer  Hallestellen  und  sonstiger  Anlagen 
in  geringerer  Höhe,  als  für  1901  eingekommen 
sind,  in  Aussicht  stehen.  Auch  kommen  infolge 
Übergangs  der  Verwaltung  der  Main-Neckar-Bahn 
und  der  anschliefsenden  Hessischen  Nebenbahnen 
in  die  diesseitige  Verwaltung  die  bisherigen  Bei- 
träge der  Main -Neckar-Bahn  zu  den  Kosten  der 
Unterhaltung  und  des  Betriehes  des  Hauptbahn- 
hofs und  des  Staatsbahngüterbahnhofs  in  Frank- 
furt a.  M.  und  zu  sonstigen  gemeinschaftlichen 
Einrichtungen  mit  der  Main-N'eckar-Bahn  in  Weg 


tized  by  Google 


1.  Februar  1903. 


Der  Etat  der  Königlieh  Prevfsi'chen  Ei**nbah*vtncaltu»g.      8tahl  and  Eisen.  211 


fall,  dagegen  treten  gelinge  Anteile  für  den  ge- 
meinschaftlichen Bahnhof  in  Heidelberg  u.  s.  w.  zu. 

An  Vergütungen  für  Wahrnehmung  des  Be- 
triebsdienstes für  fremde  Eisenbahnverwaltungen 
oderingemeinschaft  liehen  Verkehren  sind  785  600 
and  zwar  gegen  die  wirkliche  Einnahme  in  1901 
rund  94000  -Jt  mehr  vorgesehen.  Der  Gemein- 
schaftsbetrieb auf  der  Strecke  Rheine  — Osnabrück 
mit  der  Holländischen  Eisenbahn -Gesellschaft  ist 
anderweit  geregelt,  wodurch  eine  Mindereinnahme 
entstehen  wird.  Dagegen  werden  die  Badischen 
Bahnen  für  diesseitige  Wahrnehmung  des  Fahr- 
dienstes auf  der  Seitenbahn  Friedrichsfeld  —  Mann- 
heim etwa  128  000  Jt  zu  erstatten  haben,  so 
dafs  im  ganzen  das  angegebene  Mehr  zu  veran- 
schlagen war. 

Die  Vergütungen  für  Verwaltungskosten  von 
EUenbahnverbänden  und  Abrechnungsslellen  sind 
iq  433  9C0  f.M,  mithin  gegen  1901  um  rund 
3700  -M  niedriger  veranschlagt. 

Die  Vergütungen  für  die  in  den  Werkstätten 
ausgeführten  Arbeiten  für  Dritte  sind  nach  den 
wirklichen  Ergebnissen  des  Jahres  1901  und 
unter  Berücksichtigung  der  zu  erwartenden  Ver- 
änderungen in  dem  Umfange  der  Arbeiten  zu 
3150000  M,  mithin  gegen  1901  um  rund 
ih  900  -Ji  niedriger  veranschlagt. 

Die  Vergütungen  der  Reichspostverwaltung  sind 
im  Hinblick  auf  die  zu  erwartende  Steigerung  des 
Postverkehrs  und  wegen  Hinzutritt*  der  neu  zu 
eröffnenden  und  sonst  hinzutretenden  Bahnen  höher 
veranschlagt  worden.  Für  Benutzung  von  Wagen- 
abteilungen zum  Postdienst,  Beförderung  von 
Eisenbahnpostwagen  und  Gestellung  von  Beiwagen 
sind  3  741500-Af,  mithin  gegen  1901  mehr  rund 
131  100  iS  veranschlagt.  Ferner  sind  für  das  Unter- 
stellen, Reinigen,  Beleuchten,  Schmieren,  Rangieren 
u.  s  w.  der  Eisenbahnpostwagen  1530  000  -M, 
mithin  gegen  1 90 1  rund  25  300  *M  mehr  an- 
gesetzt. Ebenfalls  sind  für  Benutzung  von  Hebe- 
vorrichtungen auf  den  Bahnhöfen  284  300  M, 
mithin  gegen  1901  rund  6300  tS  mehr  vor- 
gesehen. Für  das  Bestellen  und  die  Abnahme 
von  Eisenbahnpostwagen  ist  ungefähr  die  bezüg- 
liche Einnahme  in  1901  mit  6200  Jf  eingestellt. 
Endlich  sind  für  die  Bewachung  der  Reichs-  und 
Slaatslelegraphenanlagen ,  für  die  Benutzung  und 
Begleitung  von  Bahnmeisterwagen  u.  s.  w.  96  700  t-M, 
mithin  gegen  1901  mehr  rund  2400 veranschlagt. 

Die  Vergütung  der  Neubauverwaltung  an  all- 
gemeinen Verwaltungskosten  ist  für  das  Etats- 
jahr  1903  auf  9  500000  Jt,  mithin  um  rund 
428000  höher  angenommen,  als  im  Etats- 
Jahre  1901.  Der  veranschlagte  Betrag  ist  nach 
dem  voraussichtlichen  Umfange  der  Bautätigkeit 
im  Etatsjahre  1903  bemessen. 

Für  Überlassung  von  Betriebsmitteln. 

An  Miete  und  Leihgeld  für  Lokomotiven  sind 
für  das  Etatsjahr  1903  =  9100  Ji  vorgesehen, 
welcher  Betrag  hinter  dem  wirklichen  Ergebnis 


für  1901  um  etwa  19  100  Ji  zurückbleibt.  Eine 
Ausleihung  u.  s.  w.  von  Lokomotiven  an  andere 
Verwaltungen  ist  nur  in  beschränktem  Umfange 
zu  erwarten. 

Der  Gesamtbetrag   aus  Miete  und  Leihgeld 

|  für  Wagen  ist  für  das  Elatsjahr  1903  auf 
14785900  <M  angenommen.  Die  Veranschlagung 
hat  auf  der  Grundlage  der  Ergehnisse  für  1901 
stattgefunden.  Dabei  ist  der  Erwerb  der  Neben- 
bahn von  Oslrowo  nach  Skalmierzyce  und  des 
Eisenberg  -  Crossener  Eisenbahnunternehmens,  so- 
wie der  Übergang  der  Verwaltung  der  Main- 
Neckar- Bahn  und  der  anschliefsenden  Hessischen 
Nebenbahnen  in  die  diesseitige  Verwaltung  berück- 
sichtigt, da  Wagenmieten  zwischen  der  Preufsiscb- 
Hessischen   Betriebsgemeinschaft   und   den  vor- 

,  genannten  Bahnen  ferner  nicht  mehr  zur  Berech- 
nung gelangen. 

Ertrage  aus  Veraurserungen. 

Die  Veranschlagung  des  Erlöses  aus  dem 
Verkaufe  von  Materialien,  die  bei  der  Unterhaltung 
der  tnventarien,  der  baulichen  Anlagen,  der  Be- 
'  triebsmiltel  und  maschinellen  Anlagen,  sowie  bei 
der  Erneuerung  des  Oberb  aues  uud  der  Betriebs- 
mittel gewonnen  werden,  hat  unter  Berücksichti- 
gung der  bei  den  Ausgaben,  sowie  beim  Extra- 
ordinarium  des  Etats  vorgesehenen  Aufwendungen 
und  der  zur  Zeit  der  Veranschlagung  geltenden 
Preise  stattgefunden,  wobei  angenommen  ist,  dafs 
die  im  Etatsjahre  1903  zu  veräufsernden  Materia- 
lien u.  s.  w.  sich  mit  den  in  demselben  Jahre 
zu  gewinnenden  unverwendbaren  Materialien  im 
wesentlichen  decken.  Die  Einnahme  aus  der 
Abgabe  von  Materialien  an  die  Neubauverwaltung, 
Reichspostverwaltung,  fremde  Eisenbahnen,  Privat- 
personen u.  s.  w.  ist,  soweit  es  sich  um  neue 
Materialien  handelt,  entsprechend  der  Veranschla- 
gung der  für  diese  Materialien  entstehenden  Aus- 
gaben, die  Einnahme  aus  der  Abgabe  von  Gas 
aus  dem  Verkaufe  von  Nebenprodukten  der  Gas- 
anstalten nach  der  wirklichen  Einnahme  des 
Jahres  1901  unter  Berücksichtigung  der  zu  er- 
wartenden Änderungen  bemessen  worden. 

i 

Verschiedene  Einnahmen 
einseht iefslich  der  Einnahmen  aus  Staatsneben- 
fonds zu  Wohlfahrtszwecken. 

Die  Veranschlagung  der  verschiedenen  Ein- 
nahmen, zu  welchen  hauptsächlich  die  Einnahmen 
an  Telegraphengebühren,  Pachten  und  Mieten  (für 
Bahn  wirtschaften,  Wohnungen,  Diensträume  der 
Post,  Steuer  u.  s.  w. ,  Lagerplätze  und  dergl.), 
die  slatutmäfsigcn  Pensionskassencinnahmen,  sowie 
die  Einnahmen  aus  Staatsnebenfonds  zu  Wohl- 
fahrtszwecken gehören,  ist  teils  nach  den  regle- 
menls-  oder  vertragsmäfsigen  Sätzen,  teils  nach 
den  Ergebnissen  für  1901  unter  Berücksichtigung 
der  neu  zu  eröffnenden  Strecken  und  des  Hinzu- 
Iritis  der  neu  erworbenen  Bahnen ,  sowie  des 
Übergangs  der  Verwaltung  der  Main-Neckar-Balm 
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und  der  anschliefsenden  Hessischen  Nebenbahnen 
erfolgt. 

Gegen  die  Ergebnisse  von  1901  sind  Mehr- 
einnahmen vorgesehen  an  Telegraphengebühren 
(rund  7500  tS),  an  Pachten  für  Bahnwirtschaften 
infolge  Zugangs  neuer  Strecken  und  anderweiter 
Verpachtungen  (rund  99  000  .41),  an  Mieten  für 
Dienst-  und  Mietwohnungen  infolge  Neu  Vermietungen 
und  Steigerung  der  Mieten  für  Mietwohnungen, 
sowie  für  neu  hinzugekommene  Wohnungen  für 
untere  Bedienstete  (rund  247000  -#),  an  Pächten, 
für  Lagerplätze,  Grasplätze  u.  s.  w.  infolge  weiterer 
Verpachtungen  und  Steigerung  der  Pachtzinse 
(rund  42  500  <M)t  an  Einnahmen  aus  Staats- 
nebenfonds zu  Wohlfahrtszwecken  (rund  3300  »M). 

Mindereinnahmen  sind  besonders  in  Ansatz  ge- 
bracht an  statutmäfsigen  Pensionskasseneinnahmen 
infolge  Abnahme  der  Pensionskassenmitglieder 
durch  Tod  und  Pensionierung  (rund  186100  Ji). 

VIII.  Erläuterungen 
zu  den  Betriebsausgaben. 

Die  dauernden  Ausgaben  verteilen  sich  wie  folgt: 

Titel 

1-6.  Persönliche  Ausgaben  insgesamt  401409  800.4 

7.  Für  Unterhaltung  nnd  Ergänzung 
der  Inventarien,  sowie  ?ür  Be- 
schaffung der  ßetriebsmaterialien  108  607  000  „ 

8.  Für  Unterhaltung,  Erneuerung  n. 
Ergänzung  d.  baulichen  Anlagen  175  893  000  „ 

9.  Für  Unterhaltung,  Erneuerung  u. 
Ergänzungd.  Betriebsmitteln,  s.w.  146973  000  „ 

10.  Für  Benutzung  fremder  Bahn- 
anlagen u.  s.  w   6  752  300  B 

11.  Für  Benutzung  fremder  Betriebs- 
mittel   13  025  000  „ 

12.  Verschiedene  Ausgaben  .  .  .  .    23  109  900  „ 

Summe  .  .  .  875  769  500  M 

Für  Unterhaltung  und  Ergänzung 
der  Inventarien,  sowie  für  Beschaffung 
der  Betriebsmaterialien. 

1.  Unterhaltung  und  Ergänzung  der 
Inventarien    .  .  .   7  260 100  Jf 

2.  Beschaffung  d.  Betriebsmaterialien: 

Drucksachen,  Schreib-  u.  Zeichen- 
materialien  5  669  000  „ 

Kohlen,  Koks  und  Briketts  .  .  69  583  000  „ 
Sonstige  Betrit-hRinuterialien  .  .    17  «85  900  „ 

3.  Bezug  von  Wasser,  Gas  und  Elek- 

trizität von  fremden  Werken.  .      8408  700  ., 
Summe    .   .  .  KW  007  000 

Die  Kosten  für  Beschaffung  der  Feuerungs- 
und sonstigen  Betriebsmalerialien  sind  nach  dem 
wirklichen  Verbrauche  des  Jahres  1901  unter 
Berücksichtigung  des  Hinzutritts  der  Main-Neckar- 
Bahn  und  der  anschliefsendcn  Hessischen  Neben- 
bahnen sowie  der  sonst  noch  eingetretenen  und  zu 
erwartenden  Veränderungen  veranschlagt  worden 
Diese  Materialien  werden  zum  überwiegenden 
Teile  für  den  Zugdienst  verbraucht,  nebenbei 
noch  zur  Heizung,  Beleuchtung,  Reinigung  von 
Dienslräumcn  u.  s.  w.  Soweit  die  Materialien 
für  den  Zugdienst  Verwendung  finden,  ist  die 
Ausgabe  von  der  Anzahl  der  dafür  veranschlagten 


I  Lokomotivkilometer  und  Wagenachskilometer  ab 
1  hängig.  Diese  sind  festgesetzt  auf  Grund  der 
wirklichen  Leistungen  im  Etatjahre  1901  unter 
Berücksichtigung  der  in  Betracht  zu  ziehenden 
Veränderungen  auf  444  360  000  Lokomotivkilo- 
meter und  13  006  000  000  Wagenachskilometer, 
wobei  zur  Berechnung  gezogen  sind: 

a)  bezüglich  der  Lokomotivkilometer:  Die  Lei- 
stungen der  Lokomotiven  vor  Zügen  (Nutz- 
kilometer) zusätzlich  der  Leerfahrtkilometer 
und  der  Nebenleistungen  im  Rangier-  und 
Reservedienste.  Betreffs  des  letzteren  ist. 
entsprechend  dem  Materialienverbrauche,  jede 
Stunde  Rangierdienst  zu  5  und  jede  Stunde 
Zugreservedienst  zu  2  Lokomotivkilometer 
gerechnet; 

b)  bezüglich  der  Wagenachskilometer :  Die 
Leistungen  der  eigenen  und  fremden  Wagen 
sowie  der  Eisenbahnpostwagen  auf  eigenen 
Bahnstrecken. 

Von  der  im  ganzen  veranschlagten  Ausgabe 
entfallen  auf  1000  Lokomotivkilometer  196,39  Jt, 
auf  1000  Wagenachskilometer  6,71  <.M>,  während 
diese  Ausgaben  im  Etatsjahre  1901  rund  196,33*^ 
und  6,85  r.M  betragen  haben.  Die  bei  diesen 
beiden  Unterpositionen  angenommenen  Beträge 
bleiben  hinter  der  wirklichen  Ausgabe  für  1901 
zusammen  um  rund  974  000  -U  zurück. 

Die  Minderausgabe  ist,  obwohl  infolge  des 
Hiiizutritts  der  Main-Neckar-Bahn  u.  s.  w.  sowie  mit 
Rücksicht  auf  den  milden  Winter  des  Jahres  1901 
mit  einem  höheren  Materialverbrauche  gerechnet 
wird,  im  wesentlichen  auf  die  Annahme  niedrigerer 
BesohalTungspreise  für  Feuerungsmaterialien  und 
Petroleum  zurückzuführen. 

Unter  Berücksichtigung  der  vorstehend  er- 
wähnten Umstände  sind  5  741  130  t  Steinkohlen, 
Steinkohlenbriketts  und  Koks  zur  Lokomotiv- 
feuerung zum  durchschnittlichen  Preise  von  10,9  4..#, 
im  ganzen  rund  62  808  000  -.M  veranschlagt, 
mithin  für  1000  Lokomolivkilometer  12,92  t  zum 
Werte  von  141,34  .41,  gegenüber  12,36  t  zum 
Werte  von  141,07  -4L  im  Etatsjahre  1901. 
Der  Mehrverbrauch  an  Feuerungsmaterialien  für 
1000  Lokomolivkilometer  ist  auf  die  Annahme 
normaler  VVitterungsverhältnisse  und  auf  die 
weitere  Einführung  schwererer  und  leistungs- 
fähigerer Lokomotiven  zurückzuführen. 

Für  Unterhaltung,  Erneuerung  und  Ergänzung 
der  baulichen  Anlagen. 

Für  die  Unterhaltung  der  baulichen  Anlagen 
sind  63  975  Arbeiter  mit  einem  Lohnaufwand  von 
rund  44  7 1 9  000  veranschlagt.  Im  Jahre  1 90 1 
betrug  die  wirkliche  Ausgabe  an  Löhnen,  ein- 
schliefslich  der  an  Unternehmer  gezahlten,  bei  einer 
Beschäftigung  von  5S5 1 1  Köpfen  rund  40483000. 
f.d.  Etatsjahr  1903  sind  sonach  5464  Arbeiter 
und  4  236  000  <4l  Lohn  mehr  vorgesehen.  Für 
die  unter  der  Voraussetzung  normaler  Wilterungs- 
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Terhiltnisse  erfolgte  Veranschlagung  war  die  Er- 
weiterung des  Bahnnetzes  insbesondere  auch  durch 
Hinzutritt  der  Main-Neckar-Bahn,  sowie  die  Ver- 
mehrung der  Unlerhaltungsgegenstände  auf  den 
illeren  Betriebsstrecken  und  der  gröfsere  Umfang 
des  Gleisumbaues  zu  berücksichtigen.  Insgesamt 
ist  hierfür  eine  Mehrausgahe  von  3  323  000  « # 
m  Ansatz  gebracht  worden. 

Ausserdem  war  die  Erhöhung  der  Lohnsätze 
in  Betracht  zu  ziehen,  die  sich  aus  dem  Aufrücken 
der  Arbeiter  in  den  Lohnstufen  des  Lohnetats 
ergibt  und  im  ganzen  einen  Betrag  von  rund 
ilöOOO  ,M  erfordert. 

Die  Kosten  der  Schneeräumung  sind,  wie  in 
den  Vorjahren,  nach  Durchschnittssätzen  ver- 
anschlagt und  demgemäfs  um  rund  498  000  v# 
höher  als  die  wirkliche  Ausgabe  in  1901  zum 
Ansatz  gekommen. 

Zu  den  Geleisumbauten  sowie  zu  den  not- 
wendigen Einzelauswechselungen  sind  erforderlich : 

1. Schienen,  187  900  t  dnrch- 

Khnittlich  zu  119  .H  .  .  . 
2.  Kleineisenzeug  ,    80  000  t 

dqrcbächnittlich  zu  154,89.1 
i.  Weichen,  einschl.  Hera-  und 

KreoxangsstUcke : 

il  6400  Stück  Zündvorrich- 
tungen zu  450  M.  .  .  . 

1)1 4800  Stück  Stellböcke  zu 


c)  8äÜ0  Stück  Herz-  u.  Kreu- 
lungsstucke  zu  195  ,#  . 

d)  fur  das  Kleineisenzeug  zu 
den  Weichen  und  sonstige 
Weichenteile  


Jt  Jt 

—         22  860  100 

12  391  200 


2  880000  - 

144  000 
1  716  000 

1740900  6480900 


4.  Schwellen : 

»)  3001 100  Stück  hölzerne 
Bahnsen  wellen ,  durch- 
»chnittl.  zu  4  45,,«  <3, 
rund   13  362  100 

1.) 385000  tu  hölz.  Weichen- 
sch wellen,  durchschnittlich 
zu  2  ..H  62,»  c),  rund   .  .    1011800  — 

r)  110300  t  eiserne  Schwellen 
zu  Geleisen  und  Weichen, 
durchschnittlich  zu  HO,.*, 

rund   .  12  183  000   26  606  900 

-         67  739  100 

Gegen  die  wirkliche  Ausgabe  für  die  Erneuerung 
ies  Oberbaues  im  Jahre  1901  stellt  sich  die  vor- 
stehende Veranschlagung  um  rund  8  090  000  <M 

höher. 

Die  Länge  des  zum  Zweck  der  Oberbau- 
Feuerung  notwendigen  Geleisumbaues  mit  neuem 
Material  übersteigt  die  Länge  der  im  Etatsjahre  1 901 
rait  solchem  Material  wirklich  umgebauten  Geleise 
um  rund  253  km  (14  vom  Hundert).  Das  Mehr 
Mitlallt  ausschliefst  ich  auf  die  Geleiserneuerung 
mit  dem  auf  den  wichtigeren,  von  Schnellzügen 
befahrenen  oder  sonst  stark  belasteten  Strecken 
"^geführten  schweren  Oberbau.  Ebenso  wie 
oeim  Geleisumbau,  stellte  sich  auch  bei  der  Einzel- 
Einwechselung  unter  Berücksichtigung  der  auf- 
kommenden und  der  in  den  Beständen  vorhandenen 


brauchbaren  Materialien  das  Bedürfnis  an  neuem 
Material  höher  als  im  Etalsjahr  1901.  Aufserdem 
mufsten  die  inzwischen  eingetretenen,  zum  Teil 
erheblichen  Preisveränderungen  berücksichtigt 
werden. 

Bei  den  veranschlagten  Durchschnittspreisen 
für  die  Oberbaum aterialien  sind  aufser  den  Neben- 
kosten auch  die  Buchpreise  der  aus  Beständen  zu 
entnehmenden  Materialien  mit  in  Rechnung  gezogen. 

Im  einzelnen  beträgt  der  Bedarf  gegen  die 
wirklichen  Ergebnisse  des  Jahres  1901: 

a>  für  Schienen  mehr  rund  .  .  2  244  000 

b)  für  Kleineisenzeug  mehr  rund  128000  „ 

c)  für  Weichen  mehr  rund  .  .  686  000  „ 

d)  für  Schwellen  mehr  rund   .  5  088  000  „ 

8090  000.4! 

Für  die  Veranschlagung  des  Bettungsmaterials 
waren  die  Erweiterung  des  Bahnnetzes  und  die 
Vermehrung  der  Geleise  auf  den  älteren  Betriebs- 
strecken, ferner  der  gröfsere  Umfang  der  Geleis- 
erneuerung und  die  eingetretene  Erhöhung  des 
Durchschnittspreises  in  Betracht  zu  ziehen.  Die 
Verbesserung  der  Bettung  durch  eine  ausgedehnte 
Verwendung  von  gesiebtem  Kies  und  namentlich 
von  Steinschlag  ist,  wie  in  den  Vorjahren,  auch 
für  das  Veranschlagungsjahr  in  Aussicht  genommen, 
i  Der  Gesamtbedarf  an  Bettungsmaterial  für  die 
.  Unterhaltung  und  Erneuerung  der  Geleise  und 
Weichen  ist  zu  rund  3  721  000  cbm  ermittelt. 

Die  Ausgabe  für  die  gewöhnliche  Unterhaltung 
—  einschliefslich  der  Kosten  für  die  zur  unmittel- 
baren Verwendung  beschafften  Baumaterialien,  aber 
ausschliefslich  der  bereits  berücksichtigten  Löhne 
und  vorgesehenen  Kosten  für  die  auf  Vorrat  be- 
schafften Baumaterialien  —  ist  wie  folgt  ver- 
anschlagt : 

1.  Unterhaltung  d.  Bahnkörpers  mit  allen 
Bauwerken  u.  Nebenanlagen,  32  255  km 
Bahnkörper  zu  150.*,  rund   ....  4886300.*? 

2.  Unterhaltung  d.  Weichen  u.  Kreuzungen 
mit  Zubehör,  119880  Stück  Zungen- 
vorrichtungen u.  Kreuzungen  w  5  ,1      599  400  „ 

S.Unterhaltung  der  Gebäude   8  600000  „ 

4.  Unterhaltung  der  Stellwerke  und  opti- 
schen Signale,  78  880  Hebel  zu  22      rd.    1  785  400  „ 

5.  Unterhaltung  der  elektrisch.  Leitungen, 
sowie  der  elektrischen  Signal-,  Sprech- 
und  Schreibwerke,  32265  km  Bahn- 
körper zu  36       rund   1  161  200  . 

6.  Unterhaltung  d.  Zufuhrwege,  Vorplätze 
und  Ladestrafsen  u.  s.  w.,  246 120  a 
Befestigungen  zu  5  M   1  225  600  „ 

7.  Unterhaltung  aller  sonstigen  Anlagen    2  500  000  „ 

8.  Insgemein,  nicht  besonders  vorgesehene 
Ausgaben   300000, 

9.  Für  neu  zu  eröffnende  Strecken  .  67  100  „ 

21  027  000  M 


Für  Unterhaltung,  Er  neucrung  und 
der  Betriebsmittel 
und  der  maschinellen  Anlagen. 

Im  ganzen  ist  eine  Lohnausgabe  von 
55  825400  M  für  Werkstättenarbeiter,  gegenüber 
einer  wirklichen  Lohnausgabe  im  Etatsjahre  1901 
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von  53  280  925  ,  angenommen.  Während  1901 
im  Durchschnitt  48  120  Arbeiter  beschäftigt  waren, 
sind  für  1903  infolge  Übernahme  der  Verwaltung 
der  Main -Neckar  Bahn  und  der  anschliefsenden 
Hessischen  Nebenbahnen  und  im  Hinblick  auf  die 
au  den  Betriebsmitteln  und  maschinellen  Anlagen 
vorzunehmenden  Arbeiten  49  063  Arbeiter  als 
erforderlich  erachtet  worden. 

An  Werkstattsmaterialien  sind  veranschlagt: 
1.  für  Metalle   23  536  000  > 


2. 
3. 
4. 

5. 
»s. 


Hölzer   4  583  800  „ 

Drogen  und  Farben   2  157  900  „ 

Manufaktur-,  Posamentie r-,  Leder- 

und  Seilerwaren   1  355  400  „ 

Glas  und  Glaswaren   502  700  „ 

sonstige  Materialien  .  .  .      .  .  1 737  200  „ 
zusammen  . 


.  83  873  000  Jt 
wovon  31  582000  ,  *  auf  Tit.  9  entfallen,  während 
die  verbleibenden  2291  000  H  bei  Tit.  7  und  8 
vorgesehen  sind.  Der  unter  1  für  Metalle  ver- 
anschlagte Betrag  enthält  für  Erneuerung  einzelner 
Teile : 

der  Lokomotiven  und  Tender  .  4  893  000  M 

„   Personenwagen   560  000  n 

„  Gepäck-  und  Güterwagen      1  979  000  „ 

Die  Kosten  für  Unterhaltung  der  Betriebsmittel 
sind  im  besonderen  abhängig  von  der  Anzahl 
der  hierfür  veranschlagten  Lokomotivkilometer 
und  Wagenachskilomeler.  Die  Leistungen  sind 
festgesetzt  auf  519  600000  Lokomotivkilometer 
und  12  902  000000  Wagenachskilometer,  wobei 
zur  Berechnung  gezogen  sind  : 

a)  bezüglich  der  Lokomotivkilomeier:  die  Lei- 
stungen der  Lokomotiven  vor  Zügen  (Nutz- 
kilometer), zusätzlich  der  Leerfabrkilometer 
und  der  Nebenleistungen  im  Rangierdienst. 
Betreffs  der  letzteren  ist  jede  Stunde  Rangier- 
dienst zu  10  Lokomotivkilometer  gerechnet, 
dagegen  ist  der  Zugreservedienst  aufser  Be- 
tracht gelassen ; 

b)  bezüglich  der  Wagenachskilomeler:  die  Lei- 
stungen der  eigenen  Wagen  auf  eigenen 
und  fremden  Strecken. 

Es  sind  im  einzelnen  veranschlagt : 


Gewöhnliche  Unterhaltung. 

1.  Lokomotiven  u.  Tender  nebst  Zubehör: 

519600000  Lokomotikilometer,  für 
1000  Loki.motivkilometer  75,11 
rund  ......   

2.  Personenwagen  nebst  Zubehör: 

2803000000  Achskiloimter  der  Per- 
sonenwagen, für  1000  Aehskilo- 
meter  6,9  rund   

3.  Gepäck-,  Güter-,  Arbeits-  und  Bahn- 

dienstwageu  nebst  Zubehör  einschl. 

Wagendeckcn : 
10  099  000  Ü00   Achskilometer  der 
Gepäck-    und    Güterwagen ,  für 
10<M)  Achskilometer  2,97  rund 

4.  Mechanische  und  maschinelle  Anlagen 

und  Einrichtungen,  sowie  Dampf- 
boote,  Schalden,  Prahme  und  Gerate 
der  Trajekte  nebst  Zubehör  .  .  . 


lirtrag 
.« 

39020500 
14209200 


30022300 


2781 100 


5.  Anfsergewöhnliehe  Unterhaltung  nnd  B»tr»ir 

Ergänzung  der  Betriebsmittel   und  •* 
der  maschinellen  Anlagen   3733200 

6.  Arbeitsausführungcn  der  Werkstätten 

für  die  Neubauverwaltung,  Reichs- 
poBtverwaltung,  fremde  Eisenbahnen 
und  Privatpersonen ....  .  .  .  .     1840  7QQ 

zusammen  .  .  .  916780O» 
Die  Kosten  für  die  Beschaffung  ganzer  Fahr- 
zeuge sind  im  einzelnen,  wie  folgl,  veranschlagt  : 

a)  für  die  älteren  Strecken : 

500  Stück  Lokomotiven  verschiedener 

Gattung   28  500  000.* 

650  Stück  Personenwagen  verschiedener 

Gattung   11400000  .. 

5188  Stück   Gepäck-   und  Güterwagen 

verschiedener  Gattung   .  .  .  .  .   15 100  000  . 

,  .   .   55  000  000.  H 


18  000 


b)  für  die  Main-Neckar-Balm : 

3  Ixikomotiven   107  000 

14  Personenwagen  III.  Klasse  .  175  000 
2  Gepäckwagen   .  .  .  .  . 


.  .    300000- # 

IX.  Zusammenstellung 
der  veranschlagten  Gesammtbeschaffungen  an  eisernen 
Oberbaumaterialien,  Kohlen,  Koks  und  Briketts. 


Es  sind  veranschlagt: 

In        im  (Iramt-       «j  "* 
Gewicht       kotieo-       ü  o  ^ 
von       betrag«  Ton   £  j  "f 

Oherhaumatcrialien. 

1.  Schienen  

2.  Kleineisenzeug    .  .  .  . 

3.  Eiserne  Lang-  und  Quer- 

schwellen   

189  530  22  554  000  1 19,  - 
80  650  12  492  000  154,89 

111750  12  293000  110, 

Zusammen  Oberbaumaterial. 

aussei)  1.  Weichen  .  .  . 
4.  Weichen  nebst  Zubehör 

381  93047  339  000  - 
6  987  000 

Zus.  I.  Uberbaumuteri alien 
Kohlen,  Koks  u.  Briketts 

A.  8t«lDkoh!«o. 

Westfälischer  Bezirk  .  .  . 
Oberschlesischer  Bezirk  .  . 
N'iederschlesischer  Bezirk  . 

Saarbezirk  

Wurm-  und  Indebezirk  .  . 

54  326  000 

1 

2  702  750  29  054  600  10.75 
2  144  54K)  22  002  600  10.2»; 
187  500  2  431  900  12,97 
252  510  8  651  300  14.46 
138  850   1334  300  9,K1 
14  000     133  400  9,53 

Summe  A  ,  .  . 
Ii.  Stolnkobltnbrlkdti. 
Westfälischer  Bezirk  .  .  . 
Oberscblcsisoher  Bezirk  .  . 
Sonstige   , 

5  440  110  58  «08  100  10,77 

642  720  7  597  0<X>  11,8-2 
92  200     960  700   10,  t2 
12  400     223  200  18,— 

Summe  B  .   .  . 

<:.  Kok». 

Westfälischer  Bezirk  .  .  . 
Oberschlesischer  Bexirk  . 

747  320  8  78<1900  11,75 

37  820     594  200  15,71 
27  830     457  200  16,43 
3  000       41  900  13.97 

Summe  0  .  .  . 

IX  BrtuDkohlen  und  Hr»uo- 
koblenbrlk.tu. 

68  65t)  1  093  300  I5,9:t 
128  140  1  100  700  8,59 

Zusammen  II.  Kohlen,  Koks 

6  384  220  69  583  000  10,J*j 
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Patentanmeldungen, 

■eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
iti  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin 


a  Januar  1903.  Kl.  la,  K  22770.  Erzscheider 
■i;  Rührpumpe.  John  Klein,  Desloge,  V.  St.  A. ;  Vertr. : 
H.  Neubart,  Pat.-Anw.,  und  F.  Kollm,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  7  a,  R  171 19.  Walzgorüst  zum  gleichzeitigen 
Vtrtjgwalzen  zweier  oder  mehrerer  Drähte.  Röchlingsche 
Eistn-  and  Stahlw  erke  G.  m.  b.  H.,  Völklingen  a.  d.  Saar. 

Kl.  10  a,  II  28130.  Ofen  zum  Verkohlen  von 
Tjrf,  Braunkohlen,  bituminösem  Schiefer  und  dergl. 
oit  Beheizung  von  aufsen  Bowie  durch  einen  mittleren 
Htixkörper.  Hannoversche  Maschinenbau  -  Akt.  -  Oes., 
«Km.  Georg  Egestorff,  Linden-Hannover. 

Kl.  18a,  O  374t).  Verfahren  zur  direkten  Eisen- 
anl  Stahlerzeugung.  Carl  Otto,  Dresden-N.,  Bischofs- 
»*?  112. 

KL  24  f,  H  27589.  Rostplatte  mit  Düsen  für  den 
Luftzutritt.    Fa.  F.  A.  Herbert«.  Köln. 

KL  26d,  D  11729.  Berieselungsvorrichtung  für  Oaa- 
wiÄher  und  andere  Apparate.  W.  Kar  he,  Lübeck, 
Holtkestr.  38. 

12.  Januar  1903.  Kl.  10  a,  K  23608.  Liegender 
Koksofen  mit  Fundamentkanälen.  Alfred  Kunow, 
Berlin,  Kothenerstr.  8,9. 

Kl.  26  a,  G  15901.  Oaserzeuger  für  teerfreies 
:od  trockenes  Gas.  Arpad  von  Gälocsy  nnd  Johann 
Jnhj,  Budapest;  Vertr.:  Hjgo  Patakv  und  Wilhelm 
P»taky,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  48  b,  B  82080.  Vorrichtung  zum  Abstreifen 
des  überflüssigen  Zinks  bei  dem  Verzinken  von  Draht. 
W.  vom  Braucke,  Ihmerterbach  i.  Westf. 

Kl.  49  i.  L  16  333.  Verfahren  zum  Zerstäuben 
tos  flüssigen  Metallen.   Camilie  Bertou,  Paris;  Vertr.: 

E.  Schmatolla,  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  46. 

Kl.  50  c,  R  16793.  Kugelmühle  mit  Austragung 
am  Trommelumfang  und  Rückführung  der  Siebrück- 
!tiode.  Louis  Roger,  Paris;  Vertr.:  R.  Deifsler, 
I»r.  G.  Döllner  u.  M.  Seiler,  Pat.- Anwälte,  Berlin  NW  6. 

Kl.  80  a,  E  8346.  Brikettpresse  mit  einer  in  der 
Prefjform  liegenden  auswechselbaren  Scheidewand. 
hVmnann  Emesti,  Rumsdorf  bei  Rehmsdorf. 

15.  Januar  1903.  Kl.  7a,  B  30397.  Vorrichtung 
nun  Kanten  und  Verschieben  von  Blöcken.  Benrather 
Maschinenfabrik,  Akt.-Ges.,  Benrath. 

Kl.  7  a,  M  21237.  Zubriugertisch  für  Walzwerke. 
Thomas  Morrison,  Braddock,  Penns.,  V.  St  A.;  Vertr.  : 

F.  C.  Glaser,  L.  Glaser,  0.  Hering  und  K.  Peitz,  Pat.- 
Anwilte.  Berlin  SW.  68. 

Kl.  7  c,  G  16933.  Vorrichtung  zum  Pressen  ver- 
tiefter Gegenstände  aus  flachen  Werkstücken  unter 
Anwendung  von  Wasserkissen.  Gesellschaft  für  Huber- 
?r«ssung,  G.  m.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  18a,  E  7804.  Beschickungsvorrichtung  Tür 
Ellhofen.    P.  Evermann,  Benrath. 

19.  Januar  *1003.  Kl.  10  b,  M  21244.  Brikett. 
Richard  Mertig,  Bernburg  a.  Saale. 

KL  20a,  B  31  801.  Drahtseilbahn  mit  ständig 
iwftndera  Zugseil  und  zwei  Laufbahnen  für  den  Hin- 
wd  Rückgang  der  Fahrzeuge.  Adolf  Bleichert  &  Co., 
[-«ipzig-Gohlis. 

KI.  24f,  L  16797.  In  der  Höhenlage  selbsttätig 
^rstellbarer  Rost.  A.  Lobbes,  Frankfurt  a.  M.,  Luisen- 
itnTie  »>2. 


Kl.  50  c,  M  21 105.  Mahlkörper  mit  auf  einen 
Kern  aufgesetzten  Segmenten  aus  manganhaltigem  Stahl. 
Volney  William  Hason  jr.,  New  York;  Vertr.:  A.  du 
Bois-Reymond  und  Max  Wagner,  Patent- Anwälte, 
Berlin  NW.  6. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  49  e,  Nr.  188284,  vom  27.  September  1901. 
Friedrich  Schlegel  in  Marienberg  i.  Krzgch. 
Lufthammer  mit  setbstthätiger  FesÜtaltevorrichlung  des 
Hammers   in   »einer  höchsten 
Stellung  beim  Oeffnen  des  Luft- 
hahnes. 

Dieser  Hammer  gehört  zu 
derjenigen  Art ,  bei  welcher 
der  Hämmerbar  dnreh  einen 
sog.  Luftkolben  emporgesaugt 
und  niedergeworfer  wird,  wo- 
bei eine  Regelung  der  Höhe 
und  Kraft  der  Schläge  und  der 
gänzliche  Stillstand  des  Ham- 
mers durch  theilweises  oder 
gänzliches  OcfTnen  eines  Luft- 
hahnes bewirkt  wird. 

Neu  an  einem  derartigen 
Hammer  ist  eine  Einrichtung, 
um  bei  völlig  geöffnetem  Luft- 
hahn den  Bären  in  seiner  höch- 
sten Stellung  festzuhalten.  Der 
Handsteuerhebel  r  des  Luft- 
hahnes i  steht  durch  Hebel 
abceh  mit  dem  Riegelkopf  n 
in  Verbindung,  welch  letzterer 
hinter  eine  Klemmbacke  k  nie- 
dergedrückt werden  kann  und 
diese  hierbei  60  fest  gegen 
den  Hammerbären  o  preftt,  daft 
dieser  arretirt  wird.  Dieses 
Niederdrücken  von  n  erfolgt 
beim  Umlegen  des  Hebols  r 
zwecks  Oefl'nens  des  Lufthah- 
ncs,  wobei  die  Klinke  c  in  den 
Bereich  des  auf  dem  Lnftkolben  befestigten  Anschlages« 
gebracht  wird  und  von  diesem  nach  oben  gerissen  wird. 
Ein  Lösen  des  Hammerbären  wird  durch  das  Umlegen 
des  Hebels  r  erreicht,  indem  dann  bei  geschlossenem 
Lufthahn  •  der  Druck  un  Cylinder  genügt,  den  Bären 
von  der  Klemmbacke  Ar  zu  befreien. 


Kl.  49h,  Nr.  188060,  vom  12.  Februar  1901. 
Frau  Clotilde  Schar  und  Moritz  Schmid  in 
Wien.  Verfahren  und  Maschine  zur  Herstetlumj 
geschweifater  Ketten. 

Das  Verfahren  bezweckt  die  Herstellung  ge- 
sell weitster  Ketten  aus  Gliedern,  deren  Schweirsfugen 
sich  an  den  Längsseiten  befinden.  Es  besteht  darin,  dafs 
die  vorgearbeitete  Kette  mit  um  90°  versetzten  Ketten- 
gliedern fortlaufend  in  einer  Heizvorrichtung  beliebiger 
Construction  auf  Schweiftgluth  erhitzt  wird,  worauf 
immer  je  zwei  oder  mehrere  Kettenglieder  durch  ent- 
sprechend sich  bewegende  Stempel  verschweltet  und 
dann  die  hierbei  sich  bildenden  <irate  durch  Stempel 
und  Widerlager  entfeint  werden.  Statt  der  Stempel 
können  auch  entsprechend  kalibrirte  Walzen  zum 
Schweiften  der  Kettenglieder  benutzt  werden. 
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EL  24  c,  Nr.  183862,  vom  2B.  December  1901. 
Ernst  Hansel   in   Planen    bei   Dresden.  Ver- 

schlufsdeckel  an  Gas- 


Von 

Verschlussen  des  Be- 
schickungsbehälters 
ist  der  obere  um 
einen  Bolzen  d  dreh- 
bar, anf  dem  er  sich 
mittels  einer  Curven- 
nuth  e  auf  einem 
Stift  c  führt.  Der 
Deckel  ist  hierbei 
gegen  Oeffhen  infolge 
sich  etwa  entzQnden- 
Dichtungsflächen 


der  Oase  gesichert,  desgleichen  di 
des  Verschlusse?  gegen  Verschleifs. 


KL  10h,  Nr.  1*1803,  vom  23.  April  184)9.  Gabriel 
Parrot  in  Le vallois-Perret  Mit  armen  Gasen, 
wie  z.  B.  Gichtgasen,  betriebene  Koksofenanlag*  mit 
Zugumkehrung. 

Die  Erfindung  bezweckt,  die  reichen  Koksofengase 
zum  Betriebe  von  Kraftmaschinen  zu  benutzen  und  die 

Koksöfen  durch  die  erheblich 
ärmeren  Gichtgase  von  Hoch- 
öfen zu  betreiben. 

Um  nun  mit  diesen  einen 
regelmäfsigen  Betrieb  bei 
möglichst  hoher  Wärmeent- 
wicklung zu  erzielen,  wird 
nicht  mehr  jede  Koksofen- 
kammer einzeln  beheizt,  son- 
dern stets  eine  ganze  Qruppe  von  Kammern ,  die 
zu  diesem  Zwecke  von  einer  gemeinsamen  Beheizungs- 
kammer </  umschlossen  sind.  Es  wird  also  eine  Teilung 
des  zum  Betriebe  der  Koksöfen  benötigten  armen 
Gases  vermieden.  Gas  und  Luft  treten  durch  e  h  ein, 
umziehen  in  breitem  Strome  die  Kokskammern  a  b  e 
und  ziehen  durch  »'  k  ab.  Nach  einiger  Zeit  wird  der 
Weg  der  Gase  unigeschaltet. 

KL  öd,  Nr.  138 464, 

vom  7.  April  1901,  Zusatz 
zu  Nr.  105770;  vgl.  Stahl 
und  Eisen  1900,  S.  46. 
Gute  hoffnungs hütte, 
Actien-  Verein  für 
Bergbau  und  Hütten- 
betrieb inOberh  au  sen, 
Khld.  WetUrschacht  mit 
Fördereinrichtung. 

Gcmiifs  diesem  Zusatz- 
patent   erfolgt    der  Ab- 
schlufs  des  Depressions- 
benr.  Conipressionsraumes 
g  gegen  die  äufsere  Atmos- 
phäre   durch    eine  oder 
mehrere  Fl ügeltrommeln  a, 
-    die  in    einem  Mantelge- 
bimse  möglichst  abschlie- 
ßend drehbar  sind  und  bei  ihrer  Drehung  das  Förder- 
gut nach  aufsen  weiter  schaffen. 

KL  18b,  Nr.  188215,  vom  16.  October  1900. 
James  Peter  Roe  in  Pottstown  (Fenns.,  V.  St.  A.). 
Schwingender  Puddelofen. 

Der  ganze  Fuddelofen,  nämlich  der  Herd  und  die 
mit  Ulm  vereinigten  Seitenwände,  Stirnwände  und  das 
Gewölbe,  wird  von  weiten  seitlichen  Hohlzipfen 
getragen,  welche  Kanäle  für  die  Feuergase  bilden  und 
auf  Lagerstücken  des  Unterbaues  ruhen.  An  jeder 
Seite  des  Ofens  befindet  sich  eine  Feuerung  f,  deren 
so  durch  die  Hohlzapfen  h  in  den  Ofen  und 


aus  diesem  weiter  durch  die  an  den  Enden  des  Gewölbes 
hochgeführten  Abzüge  a  streichen.  An  den  Enden 
der  beiden  Seitenwände  sind  durch  Türen  verschlief* 
bare  Oeffnungen  o  vorgesehen,  durch  welche  das  ge- 
schmolzene Hoheisen  mit  den  Zuschlägen  eingeführt 
wird.  An  der  einen  Stirnwand  befindet  sich  eine 
durch  Tür  verschliefs- 
bare  Oeffnung  m  zum 
Herausbringen  der  fertig 
gepuddelten  Luppe.  Der 
Ofen   wird   am  besten 

aus  feuerbeständigem 
Material  doppelwandig 
ausgeführt  oder  mit 
einer  Reihe  von  Wasser- 
röhren versehen,  nm  ein 
Durchbrennen  der  Sohle 
und  der  Seiten-  und  End- 
wände des  Herdes  zu 
verhindern.  Die  erfor- 
derlichen Schwingbewe- 
gungen werden  im  dar- 
gestellten Beispiel  mit- 
tels einer  Zahnstange  z 

übertragen,  die  an 
der  Kolbenstange  "eines 

Druckcylinders  d  befestigt  ist  und  in  ein  auf  dem 
einen  Hohlzapfen  h  sitzendes  Stirnrad  s  eingreift. 

Da  die  Stirnwände  des  Ofens  völlig  geschlossen 
sind  und  die  Abzüge  auf  gröfsere,  Höhe  nach  oben 
reichen,  so  kann  man,  ohne  ein  Verschleudern  be- 
fürchten zu  müssen,  die  Masse  schnell  hin  und  her 
fliefsen  lassen  und  bei  jedesmaligem  Richtnnguwechsel 
plötzlich  aufhalten. 

KL  7b,  Nr.  183848,  vom  30.  Januar  1901.  Rein- 
hard Mannesmann  in  Chicago.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Stäben  oder  Röhren 
in  Strangpressen. 

Bei  Herstellung  von  Stangen  oder  Röhren  in 
Strangpressen  wird  gemäfs  vorliegender  Erfindung 
zwischen  Werkstück  und 
Matrize  und  gegebenen- 
falls zwischen  Werkstück 
und  Dorn  ein  Schmier- 
mittel unter  Druck  einge- 
prefst.  Bei  kalter  Pres- 
sung kann  Oel  und  bei 
warmer  Pressung  eine 
flüssige  Schlacke,  Borax 
oder  dergl.  verwendet 
werden.  In  beiden  Fällen 
wird  die  Reibung  we- 
sentlich verringert.  Das 
Schmiermittel  wird  in 
eine  ringförmige  Erwei- 
terung oder  ,  einen  um- 
laufenden Kanal  a  der 
Matrize  eingeführt,  der  durch  einen  engen  Schlitz  mit 
dem  Prefsraum  in  Verbindung  steht. 


KL  7  b,  Nr.  138018,  vom  14.  December  1899. 
Societe  Jules  Grouvelle  Ä.  H.  Arquembonrg  in 
Paris.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Rippenrohren 
für  Kühl-  oder  Conti ensationsrorriehtungen . 

Auf  die  nuTsen  verzinnten  Metullrohre  werden 
Hippen  oder  Platten  aus  Weifsblech  aufgeschoben  und 
beide  durch  im  Innern  der  Rohre  erzeugten  hydrau- 
lischen Druck  miteinander  verbunden.  Sodann  werden 
die  Rippenrohre  in  die  gewünschte  Form  gebogen, 
hierauf  noch  einem  hydraulischen  Druck  ausgesetzt 
und  schliefslich  auf  eine  hinreichend  hohe  Temperatur, 
um  die  aneinander  liegenden  Zinnschichten  des  Rohres 
und  der  Rippen  zusammenzuschmelzen,  erhitzt 
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(1.  49  t,  Nr.  18822»,  vom  27.  October  1901. 
Wilhelm  vom  Heede  in  Krebsöge.  Vorrichtung 
zum  Anlassen  gehärteter  Stahlgegenstände. 

Die  zu  härtenden  Gegenstände  befinden  sich, 
zwischen  kleinen  Metallstücken ,  Spänen  oder  dergl. 
Terpackt,  in  einer  geschlossenen  Trommel  a,  welche 
renlerseits  an  langen  Tragzapfen  b  und  c  so  befestigt 
L«t,  dafs  sie  mittels  des  Zahnrades  d  und  einer  Zahn- 


'Unge  e  in  den  Ofen  f  eingeschoben  und  aus  ihm 
herausgezogen  werden  kaiin.  In  dem  Ofen  liegend, 
«ird  sie  durch  das  Zahnrad  g  langsam  gedreht, 
wobei  die  sie  umspulende  Ofenhitze  gleichmäfsig  dem 
Frommelinhalte  mitgetheilt  wird.  Die  Höhe  der 
Temperatur  im  Innern  der  Trommel  wird  durch  ein 
Zeiirerwerk  h  i  auf  eine  Scala  k  übertragen.  An  der 
A.strittseite  des  Ofens  ist  dieser  durch  Klappthüren  / 
.rrwhlossen.   

MI.  19a,  Nr.  138947,  vom  17.  October  1899. 
Friedrich  ßaumgarten  in  Guntershausen. 
>  kU  »  r  ■<  stoß  vei  h  i >.  i  i  u  t<  g. 

Die  mehrere  Schwellen  übergreifende  Stofsbrücken- 
plitte  c  ist  an  der  Stofsstelle  mit  zwei  |_|-förniigen 


erhöhten  Rändern  versehen,  zwischen  denen  die 
(blichen,  mittels  Bolzen  an  den  Schienen  befestigten 
Winkellaschen  b  gelagert  und  dadurch  sowohl  gegen 
zeitliche  Verschiebungen  als  auch  gegen  solche  in 
Richtung  der  Schienen  (Wandern  der  Schienen)  ge- 
sichert sind. 

Kl.  40»,  Nr.  188496,  vom  20.  Juni  1900.  A.  Min  et 
in  Paris  und  Dr.  A.  Neuburger  in  Berlin.  Ver- 
fahren zur  Voneärmung  der  Beschickung  elektrischer 
Offtn. 

Der  Inhalt  des  Tiegels  t  wird  von  den  beiden 
Seitenkammern  s  s  aus,  in  denen  aus  den  Kanälen  c  d 


llliin«,  — 


cd  c  « 

tetnmende  heifse  Oase  (Hochofengichtgase)  durch  aus 
Kwilen  k  strömende  Luft  verbrannt  wird,  beheizt. 
Um  die  Hitze  der  beiden  Kammern  «  «  möglichst 
rasammenzuhalten,  sind  sie  von  Kammern  r  r  umgeben. 
Ihrch  diese  werden  entweder  die  heifsen  Abgase  der 
Kanmern  s  $  oder  die  heifsen  Verbrennungsgase  vor 
ihrer  Einleitung  in  die  Kammern  geleitet.  Aufserdem 
«ira  der  Tiegel  t  durch  elektrische  Lichtbogen  erhitzt. 

HI.« 


Kl.  7»,  Nr.  188872,  vom  27.  März  1901.  Otto 
Briede  in  Benrath  b.  Düsseldorf.  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Fassoneisen. 

Das  Strecken  und  Auswalzen  des  Arbeitsstückes 
erfolgt  zwischen  zwei  mit  Kaliber  d  versehenen  sector- 
förmigen,  um  je  einen  Punkt  schwingenden  Walzen- 
teilen a  und  b.    Diese  stehen  mit  einem  Antriebe  e  f 


in  Verbindung.  Um  nun  konische  Werkstücke,  sowie 
stabförmige  von  verschiedenem  Durchmesser  herstellen 
zu  können,  ist  der  Antrieb  verschiebbar  angeordnet, 
wodurch  beliebige  Teile  des  nach  der  linken  Seite 
sich  erweiternden  Kalibers  auf  das  Schmiedestück  zur 
Einwirkung  gelangen.  Erfolgt  die  Verstellung  des 
Bockes  n  während  des  Pressens,  so  wird  der  Durch- 
messer des  Arbeitsstückes  abwechselnd  gröfser  und 
kleiner.  ' 

Kl.  7  c,  Nr.  182)469,  vom  28.  October  1900. 
Herbert  E.  White  in  Niles  (Ohio).  Maschine  zur 
Dehnung  geschlitzter  Bleche. 

Die  Maschine  arbeitet  in  der  Weise,  dafs  mehrere 
Ziehbackenpaarc  a  und  b  die  Rippen  der  geschlitzten 
Bleche  erfassen  und  dann  gegeneinander  so  verschoben 
werden,  dafs  die  zwischen  den  Ziehbacken  befindlichen 


Blechabschnitte  eine  gleichmäfsige  Dehnung  erfahren. 
Dabei  kann  die  Dehnung  so  erfolgen,  dafs  die  Rippen 
durch  Verschieben  entweder  senkrecht  zu  ihrer  Ebene 
oder  in  ihrer  Ebene  voneinander  entfernt  werden. 

Eine  sehr  gleichmäfsige  Dehnung  wird  erzielt, 
wenn  immer  nur  die  zweitfolgende  Rippe  festgehalten 
bezw.  in  die  Höhe  gezogen  wird,  wobei  die  weiteren 
Klemmbacken  um  das  Doppelte,  Dreifache  n.  s.  w. 
gehoben  werden  müssen. 

Kl.  49 f,  Nr.  188228,  vom  19.  März  1901.  John 
Stanley  Holme  in  Manchester.  Verfahren  und 
Gesenk  "zur  Herstellung  von  Schienenstofsenden  und 
Weichenzungen. 

Identisch  mit  dem  amerikanischen  Patent  Nr. 672769 
(vergl.  „ Stahl  und  Eisen"  1902  S.  735). 
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Kl.  U,  Nr.  188  «78,  vom  12.  October  1901. 
Richard  SvestkainNürschan  (Böhm.),  Burghard 
Holzner  in  Villach  (Kärnthen)  und  Ferdinand 

Holzner  in  Nür- 
8chan.  Schwing- 
rätter  mit  auf  dem 
Schwungkasten  an- 
geordnetem Sieb. 
Um  deni  Rättereine 
möglichst  grofse 
Stabilität  und  Dau- 
erhaftigkeit zu  ge- 
ben, ist  er  in  seinem 
Schwerpunkte,  d.h. 
in  der  Mitte  des 
Schwnngkastens,an 
einer  Achse  d  auf- 
gehängt. Der  An- 
trieb erfolgt  von  der 
tiefsten  Stelle  e  des 
Schwungkastens. 
Die   genaue  Ans- 

balancirung  der 
Massen  geschiebt 
erforderlichenfalls  durch  aufgelegte  Gewichte.  Durch 
die  conveie  Bewegung  der  Siebe  «  wird  das  Siebgut 
gleichmäßig  über  die  ganze  Siebbreite  vertheilt 


Kl.  24c,  Nr.  188  652,  vom  30.  Juli  1901. 
Desiderius  Türk  in  Riesa  i.  S.  Umschalt- 
vorrichtung. 

Um  beim  Umschalten  Gasverluste  bezw.  das  Ein- 
saugen frischer  Luft  in  den  Schornstein  zu  vermeiden, 
ist  das  zur  Regelung  des  Luft- 
bezw.  Gaszutrittes  dienende 
Ventil  d  innerhalb  der  Glocke  a 
derart  angeordnet,  dafs  das 
Emporheben  bezw.  Senken  der 
Glocke  a  durch  das  Gestänge  c 
bewirkt  wird,  an  dem  das  Ven- 
til d  aufgehängt  ist.  Das  Um- 
schalten der  Glocke  a  erfolgt 
somit  stets  bei  geschlossenem 
Ventil  d.  In  der  Glocke  a  be- 
findet sich  statt  der  bisherigen 
Zweiteilung  derselben  ein  Uber 
zwei  der  Kanäle  x  y  reichen- 
der nach  oben  geschlossener 
Einbau  b,  dessen  Seitenwände 
unter  einem  Winkel  von  240" 
f  ,  xn  ,,'nan^r  stehen.  Während 

/    '  \         somit  die  Abgase  unter  dem 

A    J  W   •   /a       Einbau  b  von  u  nach  x  ab- 
\X     l|Jb     /Ä      ziehen,  kann  rrischluft  oder 
\\^y<J         Frischgas  durch  Rohr  r  bei  ge- 
öffnetem Ventil  d  durch  Kanal  * 
zur  Verbrauchsstelle  gelangen. 


Kl.  18a,  Nr.  188485,  vom  28.  Decembcr  1899. 
Cöln-Müsener  Bergwerks  -  Actien  -  Verein  in 
Creuzthal  i.  W.  Verfahren  zur  Brikettirung  eisen- 
haltiger pulverförmiger  Stoffe. 

Die  zu  verhüttenden  l'roducte,  wie  Eisenerze,  Kies- 
abbriinde,  Magneteisenstein  u.  s.  w.,  werden  durch 
Zusatz  eines  geeigneten  Bindemittels  brikettirt;  die 
Formsteine  werden  stark  erhitzt  und  dann  durch  Ueber- 
leiten  eines  reducirenden  Gases  (Kohlenoxydgas,  Wasser- 
gas oder  dergl.)  ganz  oder  theilweise,  stets  jedoch  soweit 
reducirt,  dafs  ihre  Oberfläche  in  metallisches  Eisen 
verwandelt  wird,  welches  den  Erzziegel  fest  zusammen- 
hält. Werden  die  Reductionsgase  in  erhitztem  Zu- 
stande benutzt,  so  ist  ein  Anwärmen  der  Ziegel  nicht 
erforderlich. 


Kl.  7b,  Nr.  188  4»8,  vom  15.  Februar  1900- 
Rudolf  Chillingworth  in  Nürnberg  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Hervorbringung  von  Aus- 
bauchungen u.  dergl.  an  Metallrohren  durch  inneren 
Flissigkeit»druek. 

Das  umzuformende  Rohr  a  wird  in  einem  zwei 
theiligen,  mit  Ausspaningen  d  versehenen  Gesenk  b  e 
dnreh  inneren  Flüs- 
sigkeitsdruck aufge- 
weitet, gleichzeitig 

aber   durch  Zusam-     i  «  

mendrücken  der  bei-     '   1 

den  mit  Ansätzen  n 
ausgestatteten  luft- 
dichtgeführten Prefs- 
stempel  f  g  gestaucht, 
um  durch  Verschie- 
bung des  Materials 
nach  der  Ausbau- 
chungsstelle hin  eine 

Verringerung  der 
Wandstärke  der  Aus- 
bauchung   zu  ver- 
hindern. Die  Druck- 
flüssigkeit wird 
mittels  Rohr  i  durch 
eine   außerhalb  be- 
findliche Pumpe  in 
den  aufzuweitenden 
Hohlkörper  getrie- 
ben, um  die  Bewegung  der  beiden  Kolben  f  g  lediglich 
nach  der  Gröfse  der  Stauchung  des  Rohres  regeln  zu 
können. 

Kl.  49b,  Nr.  188648,  vom  22.  December  1901. 
Heinrich  Ehrhardt  in  Düsseldorf.  Support  für 
Gehrungs-  Kaltsägen . 

Um  beim  Schrägstellen  des  Sägeblattes  den  Auf- 
spanntisch stets  in  der  richtigen  Entfernung  vom  Säge- 
blatt zu  haben  und  das 
bisher  übliche  Unter- 
legen von  Eisenstücken 
unter  die  Arbeitsstücke 
überflüssig  zu  machen, 
bewegt  sich  der  Support 
e  des  Aufspanntisches 
auf  einer  schräg  zur 

Horizontalen  und 
schräg  zur  Schnittrich- 
tung liegenden  Bahn. 
Er  führt  somit  bei  sei- 
ner Verschiebung  drei 
Bewegungen  aus ,  er 
hebt  oder  senkt  sich 
und  bewegt  sich  hier- 
bei auch    nach  zwei 


lieh. 


c 

'r 

Kl.  7*,  Nr.  188188,  vom  9.  Januar  1901. 
Benjamin  Judd  Abbott  in  Chicago.  Maschine 
zur  paarweisen  Herstellung  von  Hufnägeln. 

Die  Maschine  dient  zur  paarweisen  Herstellung 
von  Hufnägeln  aus  Draht  mittels  Walzen  und  Pressen. 
Auf  dem  Wege  des  Nugcldrahtes  und  der  Nagelwerk- 
stücke  durch  die  Maschine  bis  zum  Auswerfen  der  mit 
Köpfen  versehenen  Nägel  sind  an  den  Werkstück- 
führungen, sowie  an  der  Gesenkkette,  welche  die  Werk- 
stücke zur  Stauch  Vorrichtung  führt,  Vorrichtungen 
angebracht,  welche  die  Drehung  einer  Ausrückwelle  und 
dadurch  die  Ausrnckung  der  Kuppelung  der  Hauptwelle 
selbsttätig  bewirken,  sobald  in  der  Maschine  durch  ver- 
bogene und  übereinander  geschobene  oder  unregelmäfsig 
geprefste  Nägelformen  Stockungen  verursacht  werden. 
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Jfr.  »SN  716.  John  W.  Calders  in  Pittsburg, 
Pa,  V.  St.  A.  Winderhitzer. 

Etwa  ein  Quadrant  des  Erhitzer-Querschnitts  ist 
dirch  zwei  Verbrennungsräume  a  eingenommen,  welche 
eiaen  Einlafs  b  gemeinsam  und  aul'serdem  jeder  einen 
besonderen  Einlofs  haben.  Der 
mittlere  oder  die  beiden  äufse- 
ren  können  zum  Einführen  des 
Gases  dienen,  wobei  durch  die 
anderen  Einlasse  Wind  ein- 
geführt wird,  c  sind  Hilfs- 
einlässe  für  Verbrennungsluft. 
*/.  Quadranten  des  Erhitzer- 
querschnitts sind  von  konccn- 
trischen  kreisbosrcnfönnigen 
Wänden  d  ausgefüllt,  zwischen 
denen  ein  Fächerwerk  her- 
gestellt ist,  und  welche  unten 
längs  mehrerer  Radien  von 
Oeffnungcn  t  durchbrochen 
sind,  so  dafs  der  Raum  zwi- 
schen den  Wänden  mit  dem 
achsialen  Schacht  f  in  Ver- 
bindung steht,  ebenso  wie 
dieser  Schacht  mit  dem  Zug  g 
zwischen  a  und  f  verkehrt. 
Beim  Anheizen  sind  die  Heifs- 
wind-  und  die  Kaltwind-Lei- 
riae*n  h  i  geschlossen.  Die  Heizgase  gehen  durch  bak, 
dwTicherwerk  d  und  Zug  gef  nach  der  Esse,  während- 
dessen Ventil  «  offen  ist.  Beim  Winderhitzen  ist  e  zu, 
k  und  t  offen.  Die  Oasbewegung  geht  in  der  Richtung 
iftdlcah.  Die  Hitzeverteilung  soll  sehr  gleich- 
nifsig  sein. 


Nr.  «86402,  Thomas  J.  Greenway  in  East 
Adelaide,    Süd- Australien.     Magnetischer  Erz- 


Das  Scheidegut  rinnt  aus  dem  Behälter  a  über  die 
Fihrnngen  6  auf  den  Rand  der  rasch  rotierenden 
Scheibe  c  und  wird  zwischen  deren  Flantsch  d  und 
schleifenden  Bürsten  e  oder  dergl.  zu  einem  schmalen 
Streifen  geordnet,  der  unter  die  Polschuhe  f  von 
Elektromagneten  g  geführt  wird.  Zu  diesen  bildet  die 


Scheibe  c,  welche  aus  weichem  Eisen  besteht,  eine 
^trennte  rotierende  Armatur.  Die  unmagnetischen  oder 
whwach  magnetischen  Teile  des  Aufbereitungsgutes 
»erden  unter  dem  Einflufs  der  Centrifugalkraft  sofort 
Schleudert,  während  die  stark  magnetischen  Teile 
«*t  später  über  den  Rand  der  Scheibe  hinausfliegen. 
Beide  Sorten  werden  in  irgend  einer  Weise  gesondert 
Mfsefanffen.  Die  Vorrichtung  erlaubt  eine  freie  Ein- 
teilung je  nach  der  Natur  des  Scheidegutes. 


Nr.  6S6ifc>2.  Charles  S.  Price  und  George 
E.  Thackerav  in  Westmont,  Pa.  Giefsform. 

Die  Form  dient  zum  Giefsen  von  Blöcken,  welche, 
wie  z.  B.  die  zum  Walzen  von  Schienen  mit  Hartstahl- 
bahnen benutzten,  an  einer  oder 
mehreren  ihrer  Seitenflächen  stärker 
gekohlt  sein  müssen,  als  an  den  übri- 
n.  Zu  diesem  Zweck  ist  im  Innern 
er  Form  an  der  betreffenden  Wand 
eine  Platte  a  mit  Vorsprängen  oder 
dergleichen  befestigt,  welche  miteiner 
Kohlenstoff  enthaltenden  Schicht  b 


überzogen  ist.  Uolzkohlenpnlver 
allein  würde  eine  zu  dichte  Schicht 
ergeben,  als  dafs  die  beim  Giefsen 
entstehenden  Gase  durch  die  in  der 
Schicht  in  bekannter  Weise gebildeten 
Kanäle  entweichen  könnten.  Deshalb 
wird  Kokspulver  zugemischt;  z.  B. 
werden  7  Teile  Holzkohle,  2  Koks, 
1  Steinkohlen-Hartpech,  letzteres  als  Bindemittel,  an- 
gewendet. Die  drei  Bestandteile  werden  in  Pulver- 
form gemischt  und  das  Gemisch  warm  aufgetragen, 
die  Bekleidung  vor  dem  Gufs  ausgeglüht 


hall, 


Nr.  687  051.  Niven  McConnell  in  Mun 
Pa.,  V.  St.  A.    Thür  rahmen  für  Herdofen. 

DerThürrahmcn  ist  zwecks 
Wasserkühlung  hohl.  Der 
Hohlraum  im  oberen  Rah- 
menbogen  a  ist  durch  eine 
Querwand  getheilt,  zu  beiden 
Seiten  der  Wand  sind  die 
Wasserzuführung  und  Ab- 
führung b  c  angeordnet.  Die 
Ränder  der  Thüröffnung  kon- 
vergiren  bei  c,  um  dem  dort 
besonders  starken  Verschleifs 
des  die  Thüroffnung  be- 
grenzenden Mauerwerks  vor- 
zubeugen, d  sind  senkrechte 
Gleitführungen  für  die  Thür. 
Der  obere  Thürrahmen  a 
kühlt  auch  den  Träger  *, 
wenn  das  Mauerwerk  f  aus- 
brennen sollte. 


Nr.  6HN69».  Marcus  Ruthenburg  in  Phila- 
delphia, P  a.  Verfahren  zum  Brikettieren  von  pulver- 
förmigem  Magnetit. 

In  der  eisernen  Armatur  a  sitzt  der  feuerfeste 
Tiegel  c,  in  welchen  der  Kohlenstab  e  eintaucht,  e  ist 
von  dem  bei  6  isolierten 
Arm  d  gehalten,  g  und  h 
sind  dieLeitungen  für  den 
elektrischen  Strom,  durch 
welchen  das  in  den  Tiegel 
geschüttete  Magnetitpulver 
der  elektrischen  Erhitzung 
ausgesetzt  werden  soll. 
Wendet  man  ein  Pnlver 
an,  welches  durch  ein  Sieb 
von  lü  Maschen  pro  1  cm 
geht,  so  verwandelt  ein 
Strom  von  10  bis  20  Volt 
und  ungefähr  150  Ampere 
pro  1  <jcm  der  Oberfläche 
des  Stahes  das  Magnetit- 
pulver in  fünf  Minuten 


in 


eine  zusammenhängende 
poröse  Masse,  welche  also  eine  für  die  Reduktion  sehr 
geeignete  Beschaffenheit  hat  und  nicht  wie  die  in 
üblicher  Weise  hergestellten  Ziegel  mit  Bindemittel 
verunreinigt  ist. 
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Statistisches. 


Roheisenerzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  (einschl.  Luxemburg)  in  1902 

(ohne  Holzkohlen  —  Brach«  and  Wascheisen). 


Tonnen  zu  1000  Kilo. 


Puddel-Roh- 
eisen  nnd 

Bessemer- 
Roheisen 

Thomas- 
Roheisen 

Giefserei- 
Roheisen 

Summa 
Roheisen 
in  1902 

108  338 

36  212 

371  821 

14i»317 

656  688 

95  715 

29  059 

344  990 

127  570 

597  334 

103  386 

29  445 

414  154 

134  364 

681  349 

»5  701 

27  912 

422  917 

126  382 

672  912 

94  622 

33  471 

446  937 

135  390 

710  420 

98  723 

34  893 

435  308 

126  149 

695073 

107  677 

37  914 

437  314 

123  016 

705  921 

93  418 

31  881 

473  433 

138  104 

736  836 

98  177 

33  351 

450  728 

136  446 

718  702 

101  264 

32  493 

479  346 

129  399 

742  502 

97  494 

26  624 

458  067 

148  743 

730  928 

112  035 

34  079 

454  486 

153  395 

753  995 

1206  550 

387  334 

i 

5  189  501 

1619  275 

8  402  6G0 

Januar  .  , 
Februar  .  . 
Marx  .  .  . 
April  .  .  . 
Mai    .  .  . 
Juni   .  .  , 
Juli    .  .  , 
August  .  , 
September 
Oktober  . 
November 
Dezember 


Summa  in  1902 


Verteilung  auf  die  einzelnen  Bezirke. 


RbelnUod- 

Wettfelta, 

SUgerLnd 

H*DHOTOr 

B«yern, 

KurbeiJrk, 

Summ*. 

ohne  8»»r- 
beilrk  und 
ohne 

Lahnbetirk 

Schladen 

Pommern 

Königreich 

und  firaao- 

Württem- 

I.otbrlni'-ri 

DcuUche* 

und  IleiMJo- 
S>uu 

8*ch*en 

berg  und 
Thüringen 

und 
Luxemburg 

Ge8amterzeugung  . 

3  281  200 

544  244 

682  219    127  669 

0,0 

345  089 

131389  3  290  850 

=  100.0  v 

Fuddel-  u.  Spiegel- 

19,4 

30,1 

30,0 

2,9 

0.0 

0,2 

1,6 

15,9 

—  100.0  °;o 

Bessemereisen    .  . 

65,5 

3.5 

13,7 

0,0 

0.0 

17,3 

0,0 

0,0 

=  100,0"  „ 

Thomascisen  .  .  . 

39,2 

0,1 
10,2 

3,8 
4,2 

0,0 
5,7 

0,0 

4,4 

2,8 

1,7 

50,8  - 

=  100.0  > 

Giefsereieisen  .  .  . 

48,6 

0,0 

1,8 

28,7 

=  100.0  > 

Gesamte  Roheisen- 

trzf  tif/ung    .  . 

39.0 

«,5 

8,1 

1.6 

0,0 

4,1 

1,6 

39,2 

=  100.0  »> 

Nach  amtlicher  Statistik  (für  1902  noch  unbekannt)  wurden  erzeugt : 


Puddeleisen 
t 

Bessemer- 
und  Thomas- 
roheisen 
t 

Giefserei- 
Roheisen 

t 

Bruch-  nnd 
Wascheisen 

t 

Roheisen 
t 

In 

1901  

927  281 

5  461  140 

1  478  906 

12  761 

7  880  088 

•• 

1900   

1  099  152 

5  !>83  044 

1  424  394 

13  950 

8  520  540 

•• 

1899   

1  222  687 

5  475  399 

1  432  569 

12  477 

8  143  132 

- 

1898   

1  172  802 

4  850  368 

1  277  565 

12  031 

7  312  766 

1897   

1  256  392 

4  481  700 

1  132  031 

11343 

6  881  466 

1896   

1330  838 

4  054  761 

976  947 

10  029 

6  372  575 

1895   

1  193  992 

3  373  223 

H87  509 

9  777 

5  464  501 

• 

1891  

1  334  559 

3  160  848 

874  624 

10  007 

5380  038 

1893   

1  370  298 

>a31  635 

774  4:14 

9  635 

4  986  003 

1892   

1  491  596 

2  689  910 

746  207 

9  748 

4  937  461 

•  Die  „Ein-  und  Ausfuhr  von  Roheisen",  gleichfalls  nach  den  Monaten  geordnet,  kann,  weil  die  Daten 
<le<t  Dezember  noch  fehlen,  erst  einer  der  nächsten  Lieferungen  beigegeben  werden. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke.* 

DPZlrl  G 

Monat  OaiMibar  IMK 

W.rke   |  Rrseof«n« 
(Flrmon)  t 

Puddel- 
roheisen 

■ad 

Spiegel- 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbesirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

Y\                      li*       .  ,         t                       •    An*  • 

17 
18 
9 
1 

i 
1 

7 

28  562 
34  576 
30  654 

riOß 

wo 
16  497 

eisen. 

Puddelroheisen  Summa  .  .  . 
(im  November  1902  .... 
(im  Dezember  1901  .... 

53 
54 
60 

112  035 
97  494) 
120  186) 

Bessemer- 

Rheinland-Westfalen, ohne  .Saarbezirk  und  ohne  Siegerland.  .  . 

8 
2 
1 
1 

22  913 
1  109 
4  857 

5200 

roheisen. 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 
(im  November  1902  .... 
(im  Dezember  1901  .... 

7 
7 

84  079 
26624) 
87  941) 

Thomes- 
roheisen. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  nnd  ohne  Siegerland.  .  . 
Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  

11 

2 
1 

1 

14 

183092 

17  284 

18  845 
7  990 

227  825 

j.  iivuiti*»!  '.Mit  mcu  ouuixiia  ■    •  • 

(im  November  1902  .... 
(im  Dezember  1901  .... 

29 
30 
34 

454  486 

458  067) 
351 709) 

Olefserei- 
roheisen 

■ad 

iswaren 

L 

Schmelzung:. 

nneiniana-  v»  esiisien,  oiine  öaiinn'/.irK  unn  onne  oiegoriiinu  .  .  . 

15 
4 

6 
1 

2 
2 
10 

69  112 

16  358 
5  817 

10  606 
4  070 
2  489 

44  943 

Oiefsereiroheisen  Snmma  .  . 
(im  November  1902  .... 
.im  Dezember  l!M)l  .... 

40  4 

40 

3« 

153  395 
148  743) 
131  709) 

* 

Zu- 

Faddelroheisen  nnd  Spiegeleisen  

Bessemerroheisen 

112  035 
34  079 
454  486 

153  395 

Stellung. 

753  995 
730  928 
641  545 
8  402  660 
7  7*5  H87 

Urznnbcr    Vom  1  J.nimr 
ISO*      bia  Sl.  Iii».  IVOS 

Erzeugung 
Bezirke. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saar  nnd  ohne  Siegen  

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  

303  679 
52  043 
58  562 
1 1  502 

28  115 
1 1  329 
•jss  7i,:, 

3  281  200 
544  244 
682  219 
127  (569 

345  0H9 
131  389 
3  290  850 

Summa  Deutsches  Reich    .  . 

753  9115 

8  402  660 

*  Vom  1.  Janaar  dieses  Jahres  ab  wird  die  vom  „Verein  deutscher  Lisen-  und  .Stahlindustrieller"  über  die 
'irutsrhe  Roheisenerzeugung  geführte  Statistik  eine  Änderung  in  der  Weise  erfahren,  dnfr  Puddelroheisen  «hilf 
tyegeleisen  angegeben  nnd  gleichzeitig  eine  neue  Rubrik  „Stahleisen  und  Spiegeleisen  einschl.  Ferromangan,  Ferro 
»ilirmni  □.  *.  w."  eingeführt  wird.  Diese  Neueinteilung,  welche  hauptsächlich  durch  den  ('instand  veranlagt  wnnle, 
bisher  Stahleisen,  da*  heifst  das  Tür  den  Alartinprozefc  bestimmte  Kiseii.  von  der  einen  Seite  dieser,  von  der 
«dern  jeder  Rnbrik  zugerechnet  wurde,  wird  allseitig  mit  Zustimmung  begriilst  werden.  hie  Redaktion. 
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HerichU  übtr  Veraammlungtn  au»  Faeheereinen. 


23.  Jahrg.  Nr.  8. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Internationaler  Verband 

der 

Dampfkessel  -  Überwachungsvereine. 


Die  81.  Delegierten-  und  Ingenieur  -Versammlung 
fand  am  7.  und  8.  Juli  1902  in  Zürich  statt.   Über  ihren  , 
Verlauf  entnehmen  wir  dem  im  Selbstverläge  des  Ver-  i 
handes  erschienenen  Protokoll  das  Folgende: 

Nach  Eröffnung  der  Sitzungen  durch  Oberingenieur 
Vogt  begrüfstc  Oberst  V  ögeli  -Bodiu  er  die  anwesenden 
Verbandsmitglieder  und  Gäste  im  Namen  des  Verein» 
schweizerischer  Dauipfkesselbesitzer,  wobei  er  darauf 
hinwies.  dafB  vor  28  Jahren,  als  die  Versammlung  des 
Verbandes  gleichfalls  in  Zürich  abgehalten  wurde,  die 
Zahl  der  teilnehmenden  Vereine  sich  auf  21  belief  und 
die  Zahl  der  von  denselben  überwachten  Kessel  etwa 
1800t)  betrug,  wahrend  der  Verband  im  Jahre  1902  mehr 
als  die  doppelte  Anzahl  der  Vereine  mit  etwa  10 mal  so 
viel  unter  Kontrolle  stehenden  Kesseln  umfafste. 

Aus  der  23  Punkte  zählenden  technischen  Tages- 
ordnung greifen  wir  zunächst  den 

Bericht  der  Würzborger  Normen- Kommission 
heraus,  der  von  Oberingenieur  Böcking- Düsseldorf 
erstattet  wurde. 

In  Erledigung  eines  in  der  vorjährigen  Verbands- 
versammlung  von  Direktor  O.  Knau  dt  gestellten 
Antrage«  hat  die  genannte  Kommission  die  neuen 
Vorschriften  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 
für  Lieferung  von  Eisen  und  Stahl  mit  den  Würz- 
hurger Nonnen  verglicheu  und  alle  Abweichungen 
eingehend  beraten.  Die  Hauptabweichung  der  Vor- 
schriften der  Eisenhüttenleute  von  den  Würzburger 
Normen,  die  darin  besteht,  dafs  für  den  Bau  von 
Dampfkesseln  nur  eine  Blechqualität,  und  zwar  Feuer- 
blech,  Verwendung  finden  soll,  fand  nach  längerer, 
sehr  eingehender  Diskussion  nicht  die  Zustimmung 
der  Kommission.  Zar  Begründung  dieses  Beschlusses 
verlas  der  Referent  den  auf  diesen  Punkt  bezüglichen 
Teil  des  lmfangreichen  Protokolls  über  die  Ver- 
handlungen der  Würzburger  Normen-Kommission  mit 
den  Vertretern  der  Walzwerke  und  Kesselfabrikanten. 
Wie  aus  dem  Protokoll  hervorgeht,  besteht  der  Haupt- 
einwurf,  den  verschiedene  Mitglieder  gegen  den  durch 
Direktor  Eich  hoff,  Schalke  i.  W„  vertretenen  Stand- 
punkt des  Verbandes  deutscher  Grobblechwalzwerke 
erhoben,  darin,  dafs  die  Theorie  von  den  Vorzügen 
des  weichen  Materials  für  den  Kesselbau  noch  zu  neu 
und  durch  die  praktischen  Erfahrungen  des  Betriebes 
noch  nicht  hinreichend  erwiesen  sei,  um  damit  eine 
so  einschneidende  Abänderung  der  Würzburger  Normen 
zu  b  gründen;  ferner  wurde  darauf  hingewiesen,  dafs 
man  das  harte  Material  für  den  Export  nicht  entbehren 
könne.  Direktor  Eich  hoff  erklärte  hierauf,  dafs  bei 
der  Sitzung  der  Würzburger  Normen-Kommission  die 
Vertreter  des  Walzwerks  seinerzeit  nicht  erwartet 
hätten,  dafs  ihre  Vorschläge  direkt  angenommen  würden. 
Sic  hätten  nur  die  Hoffnung  ausgesprochen,  dafs  die 
Kommission  der  Frage  näher  treten  und,  sobald  wei- 
teres Material  vorliege,  Verhandlungen  über  diesen 
Punkt  einleiten  möchte.  Eichhoff  versprach  darauf, 
weiteres  Material  zu  sammeln  und  der  Würzburger 
Normen-Kommission  zur  Verfügung  stellen  zu  wollen. 
Hierauf  brachte  Böcking  die  von  der  Kommission 
vorgeschlagenen  Abänderungen  der  Würzburger  Normen 
zur  Verlesung. 

Zu  einer  längeren  Diskussion  gab  die  folgende 
Bestimmung  Veranlassung:  -Bei  Blechen  aus  Flufs- 


eisen  über  4,5  m  Länge  und  1,2  m  Breite  sind  je  zwei 
Zerreißproben  zu  machen,  und  zwar  ist  eine  Längs- 
probe vom  Fufsende  des  Bleches  und  eine  Querprobe 
in  der  Mitte  der  entgegengesetzten  schmalen  Seite  zu 
entnehmen.-  Die  Aufstellung  dieser  Vorschrift  wurde 
durch  die  im  Betriebe  gemachte  Beobachtung  begründet, 
dafs  das  Material  eines  Flufseisenbleches  von  gröfseren 
Abmessungen  an  beiden  Kopfenden  sehr  verschieden 
sein  kann,  eine  Tatsache,  welche  bekanntlich  auf  die 
in  den  Rohblöcken  auftretenden  Saigernngen  zurück- 
zuführen ist.  An  der  Debatte  beteiligten  sich  die 
HH.  Böcking,  Eichhoff,  Otto  und  Sachse.  Eich- 
hoff wies  darauf  hin,  dafs  durch  diese  neue  Be- 
stimmung eine  Belastung  des  Abnahmegeschäfts  und 
eine  Verteuerung  der  Fabrikation  veranlagst  werde,  und 
machte  ferner  darauf  aufmerksam,  dafs  die  im  Flufs- 
eisen  auftretenden  Saigernngen  ein  Grund  mehr  seien, 
beim  Kesselhan  das  weiche  Material  zu  bevorzugen, 
welches  mit  diesem  Nachteil  in  geringerem  Mafse  be- 
haftet sei  als  das  harte  Material.  Auf  Vorschlag  von 
Oberingenieur  Sachse  wurde  alsdann  die  Grenze  für 
die  Breite  der  Bleche  von  1,2  auf  1,5  m  hinanfgesetzt. 

Anschliefsend  an  den  Bericht  der  Würzburger 
Normen-Kommission  berichtete  Oberingenieur  Otto 
über  die  im  Auftrage  der  25.  Delegierten-  und  Ingenieur- 
Versammlung  in  Bonn  vorgenommenen 

Verrostnngsproben, 

welche  den  Zweck  hatten,  festzustellen,  ob  Flufseisen 
im  Dampfkessel  bei  den  verschiedensten  Speisewässern 
schneller  zerstört  wird  als  Schweifseisen.   Die  Anzahl 
der  Probestücke  ist  in  26  Serien  von  je  12  Proben 
eingeteilt  worden,  von  denen  20  Serien  fiir  Landkessel 
und  5  Serieu  für  Schiffskessel  hergerichtet  wurden.  Jede 
Serie  enthält  je  drei  Proben  von  Schweifseisen  -  Feuer- 
blech, Schweifseisen-Mantelblech,  Flufseisen-Fenerblech 
und  Flufseisen-Mantelblcch,  zu  denen  das  Blechmaterial 
aus  Schlesien,  aus  dem  Rheinlande  und  dem  Saarrevier 
beschafft  wurde.  Die  mit  den  Probeblechen  ausgeführten 
|  Vorproben  bestanden  in  Feststellung  von  Elastizitäts- 
grenze, Festigkeit,  Dehnung,  Querschnittsverminderung, 
kalter  und  warmer  Biegung,  alles  lang  und  quer  der  Faser, 
vollständiger  Analyse  und  genauer  Ermittlung  des  Netto- 
gewichts.   Die  eingesandten  Bleche  wurden,  um  keine 
unreine  Oberfläche  zu  erhalten,  nicht  nochmals  aus- 
j  geglüht.    Aus  den  25  Serien  sind  zwei  aus  verschie- 
I  denen  Gründen  ausgeschieden,  so  dafs  die  ganze  Ver- 
suchsreihe definitiv  aus  28  Serien  zusammengesetzt  ist. 
Die  Dauer  der  Versuchszeit  sollte  auf  ein  Jahr  be- 
messen sein,  doch  waren  nach  ungefähr  2'  t  Jahren 
|  erst  14  Serien  wieder  zurückgesandt  worden.    Es  ist 
zu  erwarten,  dafB  fast  noch  ein  weiteres  Jahr  vergehen 
wird,  bis  die  letzten  Serien  wieder  eingetroffen  sind. 
Der  Berichterstatter  teilte  hierauf  den  Befund  der  ein- 
gesandten Proben  mit  und  knüpfte  daran  einige  inter- 
essante Erläuterungen,  denen  wir  folgendes  entnehmen: 
Das  mehrfach  beobachtete  vollständige  Zersetzen 
i  der  zum  Auf hängeapparat  gehörenden  Glasröhren  und 
Porzellanpafsstücke  erklärt  sich  nach  den  Speisewasser- 
>  analysen  aus  der  sehr  alkalischen  Zusammensetzung 
der  Speisewässer,  vielleicht  stellenweise  durch  hohen 
Sodaznsatz  hervorgerufen.  Auch  organische  Substanzen 
sind  in  einzelnen  Speisewassern  festgestellt,  die  viel- 
leicht aus  Kesselsteinmitteln  herrühren  können.  Der 
durchschnittliche  Gewichtsverlust  der  14  Serien  beträgt 
j  bei  Schweifseisen  0,489«;«  und  bei  Flufseisen  0,482 

des  ursprünglichen  GewichtB.  Wenn  auch  zur  Voll- 
',  gtändigkeit  der  Ergebnisse  die  Abrostnngsverhältnisse 
,  der  noch  ausstehenden  9  Probeserien  ninzokommen 
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»erden,  so  zeigt  doch  der  jetzige  Durchschnittsverlust 
fcbon,  dafs  die  Abrostung  der  Schweifseisenbleche 
ttftt  diejenige  der  Flufseisenbleche  nur  am  0,04  °/o 
irringer  i»t  oder,  mit  anderen  "Worten,  »ich  bei  beiden 
Vsterialsorten  als  fast  die  gleiche  erwiesen  hat. 

Zun  Schlafs  erinnerte  der  Referent  an  die  in  der 
Steiner  Abteilung  der  Düsseldorfer  Ausstellung:  vor- 
geführten Verrostungsproben,  indem  er  dabei  die  Frage 
ufwarf,  ob  dieselben  irgendwelche  sicheren  Aufschlüsse 
it*r  die  Widerstandsfähigkeit  der  verschiedenen  Eisen- 
Krten  gegen  das  Kosten  geliefert  hätten.* 

Wir  übergehen  die  an  den  Ottoschen  Vortrag  sich 
uimipfende  Diskussion,  welche  keine  positiven  Ergeb- 
nis« zu  Tage  förderte,  und  wenden  uns  dem  Punkt  14 
ia  Tagesordnung  zn,  da  dieser  für  den  Eisenhütten- 
marn  ein  besonderes  Interesse  bietet.  Es  handelte  sieb/um 

das  Auftreten  Ton  Rissen  bei  Flufseisenblechen 
(während  des  Betriebes.) 

Direktor  Gyssling  eröffnete  die  Besprechung  mit 
fiicm  historischen  Rückblick,  indem  er  an  die  Zeit 
erinnerte,  als  man  die  Flufseisenbleche  mit  Mifstranen 
u»ah  und  Bedenken  trug,  sie  zum  Kesselbau  zu  ver- 
wenden. Er  schilderte  alsdann,  wie  es  glungen  sei, 
careb  Einführung  der  weichen  Siemens-Martinbleche 
lud  zweckentsprechende  Bearbeitung  die  Bildung  von 
Rissen  und  Sprüngen  zu  vermeiden  und  die  Verwen- 
<QDg  von  Fltüfseisenblechen  so  auszubreiten,  dafR  die- 
selben heute  fast  ausschliefslich  zum  Kesselbau  ver- 
wendet werden.  Redner  beschrieb  hierauf  an  der  Hand 
tob  Zeichnungen  drei  Fälle,  in  denen  an  Kesseln,  die 
in«  Flufseisenblechen  gebaut  und  schon  längere  Zeit 
ia  Betrieb  gestanden  hatten.  Risse  entdeckt  wurden, 
die  zwar  anscheinend  nicht  plötzlich  entstanden  waren 
»td  auch  keine  übermäfaige  Ausdehnung  angenommen 
kalten,  aber  hinsichtlich  Sicherheit  und  Wirtschaft 


•  Vergl.  „Stehl  und  Eisen"  1902  Nr.  16  8.  833. 
Her  damals  in  Auasicht  gestellte  Bericht  der  Königl. 
Technischen  Versuchsanstalt  ist  jetzt  erschienen  und 
»ird  demnächst  in  „Stahl  und  Eisen"  besprochen  werden. 


1  lichkeit  des  Betriebes  zu  Bedenken  Anlafs  gaben.  Wir 
j  können  hier  in  Anbetracht  des  beschränkten  Raumes 
:  auf  die  Einzelheiten  dieses  Berichts  nicht  eingeben 
'  und  wollen  daher  nur  erwähnen,  dafs  in  zwei  Fällen 
die  Beschaffenheit  des  Materials  zweifellos  eine  tadel- 
•  lose  war.    Zum  Schlafs  wies  der  Berichterstatter  auf 
I  die  Notwendigkeit  hin,  die  Erscheinung  dieser  Risse 
gründlich  zu  studieren,  um  zu  verhüten,  dafs  das  in 
vielen  Beziehungen   so  vortreffliche  Flufseiaen  als 
Material  für  den  Kesselbau  nicht  wieder  in  Mifskredit 
gerate. 

In  der  Diskussion  sprach  Direktor  Knau  dt  bei 
zweien  der  angeführten  Fälle  die  Meinung  ans,  dafs 
wahrscheinlich  Materialfehler  vorlägen,  während  in 
dem  dritten  Falle  andere  Gründe  die  Ursache  wären. 
Es  handele  sich  hier  um  einen  konischen  Schuf»,  der 
mit  einer  cylindrischen  Walze  hergestellt  wurde,  die 
eine  schiefe  Abwicklung  hervorruft.  Diese  schiefe  Ab- 
I  wicklnng,  die  ein  Rutschen  des  Bleches  auf  der  Walze 
bedinge,  sei  stets  schädlich  für  das  Blech  und  zwar  für  alle 
Arten  Bleche,  gleichgültig  ob  es  sich  um  Schweifseisen 
oder  Flufseisen  handele.  Es  wurden  alsdann  einige  weitere 
Fälle  von  beobachteten  Rifsbildungen  mitgeteilt  and  Ver- 
mutungen Uber  deren  Ursachen  ausgesprochen.  Direktor 
Eich  hoff  warnt  davor,  die  Ursache  derartiger  Risse 
mit  Vorliebe  in  Materialfehlern  zu  suchen;  in  zweien 
der  von  Gyssling  beschriebenen  Fälle  seien  die  Span- 
nungen nach  seiner  Ansicht  auf  ungleichmäfsige  Er- 
wärmung zurückzuführen.  Direktor  Knaudt  behauptet, 
dafs  die  Menge  der  mangelhaften  Flufseisenbleche,  auf 
1000  t  Blech  berechnet,  die  hergestellt  sind,  wesent- 
lich geringer  sei,  "als  dies  bei  Schweifseisen  der  Fall 
gewesen  ist,  was  Gyssling  bestreitet.  Er  spricht  die 
Vermutung  aus,  dafs  die  seinerzeit  für  die  Bearbeitung 
von  Flufseisenblechen  gegebenen  Vorschriften  in  Ver- 
gessenheit geraten  seien  oder  man  ihnen  zu  wenig 
Wichtigkeit  beilege,  und  schlägt  schliefslich  vor,  die 
Erscheinung  des  Auftretens  der  Risse  auf  dem  Wege 
des  Versuches  oder  der  genauen  Untersuchung  einzelner 
Vorkommnisse  zu  studieren,  ein  Vorschlag,  zn  welchem 
Direktor  Eichhoff  die  bereitwillige  Unterstützung  der 
Walzwerke  in  Aussicht  stellt. 
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Kehlenforderung,  Koks,  und  Briketterzengung 
Im  Deutschen  Reich  IMS. 

Im  Gesamtgebiet  des  Deutschen  Reiches  wurden 
im  Jahr  1902  gefördert:  107487681  t  Steinkohlen  und 
«304586  t  Braunkohlen  gegen  107  825009  t  bezw. 
■M506025  t  im  Vorjahr.  Die  Zahlen  für  die  Jahre 
1901,  1900  und  1899  sind  108539444  t,  109290237  t 
rad  101639753  t  Steinkohlen  und  44  479070  t, 
40498019  t  and  34204666  t  Braunkohlen.  Die  Koks- 
Mzeagung  betrug  9202796  t  (i.  V.  9163473  t),  Bri- 
ketts und  Nafsprefssteine  wurden  9214086  t  (i.  V. 
251452  t)  hergestellt. 

Der  bei  weitem  Uberwiegende  Teil  der  gesamten 
Kohlenförderung  entfällt  auf  l'reufsen,  welches  im 
Berichtsjahr  100260521»  t  Steinkohlen,  36276165  t 
Braonkohlen,  9 145506  t  Koks  und  8  III  344 1  Uriketts 
lieferte.  An  zweiter  Stelle  steht  Sachsen;  die  ent- 
»preebenden  Zahlen  sind  4  615  746,  1  741  585,  57  290 
wd  235  786  t. 

An  der  Spitze  der  Steinkohleiiindustric  steht  der 
Otabergamtshezirk  Dortmund  mit  einer  Förderung  von 
5«087  641t;  alsdann  folgen  Breslau  mit  29  011907  t 
und  Bonn  mit  12  826  798  t.  Der  gröfste  Teil  der  Braun- 
idhlenförderung  entstammt  dem  Oberbergamtsbezirk 


Halle  a.  S.,  welcher  29  250  019  t  lieferte;  ihm  zunächst 
kommt  Bonn  mit  5  493  290  t  Annähernd  88  °jo  des 
deutschen  Koks  werden  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund 
hergestellt  (8  065  583  t).  Den  ersten  Platz  in  der  Brikett- 
industrie nimmt  der  Oberbergamtsbezirk  Halle  ein,  der 
mehr  aU  die  Hälft«  der  in  gauz  Deutschland  erzeugten 
Briketts  liefert  (4  920  613  t);  an  zweiter  und  dritter 
Stelle  folgen  Dortmund  mit  1  652  520  t  und  Bonn  mit 
1387  925  t. 


Eisenercvencbiffungen  am  Oberen  See  1902. 

Seit  Beginn  der  Eisenerzförderung  im  Jahre  1855 
sind  aus  dem  Erzgebiet  des  Oberen  Sees  an  220  Millionen 
Tonnen  verschifft  worden,  davon  mehr  als  die  Hälfte 
in  den  letzen  sechs  Jahren.    Wie  sehr  die  Leistungen 
in  den  letzten  zwei  Jahrzehnten  gestiegen  sind,  geht 
daraus  hervor,  dafs  die  Menge  des  im  Jahre  1902 
I  verschifften  Erzes  das  Doppelte  der  Förderung  vom 
I  Jabre  1898,  das  Vierfache  der  von  1894,  das  Achtfache 
!  der  von  1886  und  das  Sechzehnfache  der  von  1882 
beträgt    Wenngleich    die    Annahme  ausgeschlossen 
erscheint,  dafs  sich  die  Erzförderung  in  demselben 
I  Verhältnis  weiter  entwickelt,   so  rechnet  man  doch 
mit  einer  stetigen  Zunahme  und  glaubt  annehmen  zu 
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dürfen,  dafs  dieselbe  im  Laufe  des  gegenwärtigen  Jahr- 
zehnts die  gewaltige  Höhe  von  46  Millionen  Tonnen 
erreichen  wird. 


Die  Verschiffungen  des  Jahre»  1902  verglichen 
mit  denen  der  drei  vorhergehenden  Jahre  ergeben  sich 
aas  folgender  Tabelle: 


Häfen 

1899 

1900 
Tonnen 

1901 
Tonnen 

1902 

Michipicoten  

Bahnverladungen  .... 

3  609  965 
3  973  733 

878  942 
3  720  218 

381  457 
2  703  447 
2  733  696 

350  446 

3  888  986 

4  007  294 

1  522  899 
3  436  734 

418  854 

2  633  687 
2  661  861 

62  000 
489  078 

3  437  955 
6  018197 
2  321  077 

4  022  668 
117  089 

2  886  252 
2  354  284 
800  000 
431  715 

5  598  408 

6  605  185 

4  180  568 

5  413  704 

92  375 
3  553  919 
2  595  010 
298  420 
475  000 

Zusammen  .  .  . 

18  251  840 

19 121  aas 

20  889  237 

27  812  589 

Eine  den  Zahlen  dieser  Tabelle  entsprechende 
Zunahme  des  ErzverbrauctiB  hat  indessen  nicht  statt- 
gefunden, der  aufgehäufte  Krzvorrat  ist  vielmehr  weit 
gröfser,  als  zur  Versorgung  der  Hochofenwerke  big  zum 
Keginn  der  nächsten  Schiffahrtssaison  erforderlich  ist. 
Die  Menge  der  im  Berichtsjahre  neu  aufgeschlossenen 
Erzvorräte  wird  auf  75  Millionen  Tonnen  geschätzt, 
dieselben  finden  sich  ousschliefslich  im  Mesabadistrikt, 
während  sich  in  den  alten  Frzgebietcn  keine  nennens- 
werten Aufschlüsse  ergeben  haben.  Der  Begriff  eines 
„marktfähigen  Erzes"  hat  sich  infolge  der  gesteigerten 
Nachfrage  geändert  Vor  zwei  Jahren  wurde  kein 
Mesabaerz  mit  weniger  als  60  °/o  Eisen  als  marktfähig 
angesehen,  im  Berichtsjahr  indessen  wurden  Millionen 
von  Tonnen  Mesabaerz  mit  Gehalten  bis  zu  55  "/o  Eisen 
verschifft,  zusammen  mit  grofsen  Erzmengen  aus  anderen 
Gebieten,  welche  nur  40  bis  45  °/o  Eisen  enthielten. 
Die  Schätzung  der  vorhandenen  Erzvorräte  durch  die 
United  States  Geological  Survey  auf  500  Millionen 
Tonnen  im  Mcsabagebiet  und  etwa  halb  so  viel  in  den 
anderen  Eisenerzfeldern  wird  allgemein  als  viel  zu 
niedrig  betrachtet.  In  den  Eigentumsverhältnissen 
haben  sich  grofse  Verschiebuntren  vollzogen,  wodurch 
insbesondere  der  Besitz  der  grofsen  V  ereinigungen 
gewachsen  ist.  In  erster  Linie  ist  die  United  States 
Steel  Corporation  erfolgreich  bemüht  gewesen,  sich 
die  ausgedehnteren  Erzreserven  zu  sichern.  Die 
ganzen  Erzfelder  befinden  sich  in  weniger  als  10  Händen, 
der  Anteil  der  United  States  Steel  Corporation  ist  so 
bedeutend,  dafs  die  übrigen  Eigentümer  dagegen 
gering  erscheinen.  Die  genannte  Gesellschaft  hat 
im  vergangenen  Jahr  aus  eigenen  Feldern  mehr  als 
16  Millionen  Tonnen  Erz  gefördert  und  auf  eigenen 
oder  gemieteten  Schiffen  verladen.  Man  rechnet  mit 
einem  Steigen  der  Er/preise  infolge  der  gewaltigen 
Nachfrage  und  glaubt  überhaupt,  dafs  die  Zeit  der 
billigen  Krzpreise  vorläufig  vorüber  ist. 

(Nach  „Iron  Agc"  Tom  I.Janasr  1903) 


Chromerzbergbau  in  Neu  Kaledonien. 

Die  französische  Kolonie  Neu-Kaledonien  hat  Aus- 
siebt, in  der  Erzeugung  von  Chromerz  Bedeutung  zu 
erlangen.  In  neuester  Zeit  hat  sich  durch  Vereinigung 
von  zwei  schon  bestehenden  Firmen  eine  neue  Gesell- 
schaft „Le  Chronic"  gebildet,  die  dort  etwa  40000  ha  der 
hesten  Chromerzgniben  besitzt.  Das  Kapital  der  Gesell- 
schaft betrügt  3.8  Millionen  Franken,  ihr  Sitz  ist  in 
Paris.  Gegenwärtig  lafst  die  Gesellschaft  drei  ver- 
srhiedene  Gruppen  von  (trüben  ausbeuten,  die  eine 
an  der  Siidbai,  nie  zweite  in  Plnm,  die  dritte  am  Berge 
Thiebaghi.  Letztere  ist  an  eine  andere  Gesellschaft 
verpachtet,  die  die  Verpflichtung  übernommen  bat,  jähr- 
lich mindestens  10000  t  zu  fördern  und  auf  die  Tonne 


eine  Abgabe  von  15  Franken  zu  zahlen.  Die  Gruben 
an  der  Südbai  sollen  besonders  reich  und  ergiebig 
sein.  Zur  Zeit  wird  der  Bau  einer  Bahn  erwogen,  die 
das  gewonnene  Mineral  der  Südbai  einem  der  besten 
Häfen  Neu-Kaledoniens  zuführen  soll.  Das  Erz  besitzt 
angeblich  einen  Gehalt  von  50  bis  56  °/o  Chromoxyd. 
Die  Grube  zu  Plutn  hat  bereits  bedentende  Mengen  von 
Chromerz  geliefert  und  soll  mit  den  nötigen  Einrich- 
tungen ausgerüstet  werden,  um  fortdauernd  grofse  Mengen 

ZU  fördern.  („LEcbo  de«  Mine«  et  d«  u 


Eisenindustrie  in  Indien. 

J.  N.  Tata.  ein  reicher  Fabrikant  und  Kaufmann 
aus  Bombay,  beabsichtigt,  im  Distrikt  Chanda  in 
Zentralindien  eine  Eisen-  und  Stahlindustrie  mit  einem 
Kostenaufwand  von  etwa  50  Millionen  Mark  ins  Leren 
zu  rufen.  Das  zu  diesem  Zweck  zu  errichtende  Werk 
wird  aus  drei  grofsen  Hochofen  und  einem  Stahlwerk 
bestehen.  Der  Tatasche  Besitz  an  Eisenerz-  und 
Kohlenlagern  soll  grofs  genug  sein,  um  bei  einem 
günstigen  Ergebnis  des  geplanten  Stahlwerks  die  Ent- 
wicklung einer  bedeutenden  Industrie  zu  sichern. 


Ergebnisse  in  einem  kontinuierlichen 
Blockwärmofen. 

Wie  im  .Iron  Age*  vom  2.  Oktober  1902  mit- 
geteilt wird,  hat  auf  den  Werken  der  New  York  Steel 
&  Wire  Companie,  Astoria, ein  von  N au  erbauter 
kontinuierlicher  Blockwurmofen  über  ein  Jahr  mit 
bestem  Erfolge  in  Betrieb  gestanden.  Das  zugehörige 
30zölligc  Blockwalzwerk  ist  imstande,  die  ganze  in 
24  Stunden  von  zwei  basischen  30  - 1  -  Martinöfen  ge- 
lieferte Erzeugung  in  12  Stunden  zu  verarbeiten. 
Der  Ofen  ist  mit  Gasfeuerung  und  Wärmespeichern  ver- 
sehen und  hat  seine  jetzige  Form  erst  nach  wieder- 
holtem Unibau  erhalten,  wobei  insbesondere  die  An- 
ordnung der  Gas-  und  Luftkanäle  eine  Änderung  er- 
fahren hat.  Seine  Gesamtlänge  beträgt  18,29  m,  er 
kann  44  vierzehnzöllige  1,856  mm)  Blöcke  aufnehmen. 
Die  Blöcke  werden  an  dem  inneren  Ende  mittels  einer 
hydraulischen  Einstofsvorrichtung  auf  zwei  parallele 
wassergekühlte  Köhren  aufgesetzt,  welche  sich  bis  an 
das  andere  Ofenende  erstrecken.  Die  Flamme  hüllt 
die  Blöcke  vollständig  ein  und  durchzieht,  sowohl  unter 
als  auch  über  ihnen  hinstreichend,  den  Ofen  der  ganzen 
Länge  nach  bis  zur  Einsatzseite.  Wenn  die  Blöcke 
bis  in  den  heißesten  Teil  des  Ofens  d.  h.  in  die  Nähe 
der  Austragetür  gelangt  sind,  stofst  man  sie  ein  wenig 
weiter  vor;  sie  gleiten  alsdann  auf  den  geneigten 
Köhren  aus  dem  Ofen  heraus  und  einige  Fufs  weiter 
auf  einen  geneigten  Tisch,   wo  sie  anter  einem  Paar 
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tob  einem  Deckenkrao  herabhängendem  Haken  zur 
Rahe  kommen.  Letztere  dienen  dazu,  die  Blöcke  auf 
den  Rolltisch  des  Blockwalzwerks  zu  befördern.  Da 
man  ans  geldlichen  Rücksichten  viele  Teile  des  alten 
öfens  ungeiindert  lassen  mufste,  blieben  manche 
Mängel  bestehen,  die  an  neueren,  in  anderen  Stahl- 
verken erbauten  Öfen  derselben  Art  beseitigt  wurden. 
In  dem  Astoriaofen  beträgt  die  Länge  des  Gaskanals 
über  150  tu  und  es  liegt  derselbe  so  tief  unter  dem 
Buden,  dafs  er  zuweilen  teilweise  voll  Wasser  steht 
bu  Gas  ist  daher  beinahe  kalt,  wenn  es  den  Ofen 
erreicht;  auch  die  heifse  Luft  verliert  einen  Teil  der 
mitgenommenen  Wärme.  Trotz  aller  dieser  Nachteile 
Hfl  der  Ofen  mit  Leichtigkeit  in  12  Stunden  100  und 
mehr  in  kaltem  Zustande  eingesetzte  Blöcke  erhitzen, 
«eiche  bei  einer  Länge  von  1,676  m  je  ungefähr 
ISfiO  kg  wiegen.  Die  Erhitzung  ist  angeblich  sehr 
^leichmäfsig ;  die  durch  die  Berührung  der  Blöcke  mit 
den  wassergekühlten  Köhren  entstehenden  dunklen 
Hecke  sind  wenig  sichtbar  und  geben  keinen  Anlafs 
n  Anständen.  Obgleich  das  Walzwerk  nur  in  der 
12  «endigen  Tagesschicht  in  Betrieb  ist,  mufs  der 
Ofen  doch  auch  in  der  Nachtschicht  heifs  bleiben, 
wodurch  natürlich  ein  beträchtlicher  Wärmeverlust 
eatsteht.  Nichtsdestoweniger  soll  der  Kohlenverbrauch 
aich  den  Erfahrungen  eines  Jahres  um  etwa  90,8  kg 
inf  die  Bruttotonne  kalt  eingesetzter  Blöcke  betragen. 
6Vi  24  Mundigem  W  alzwerkshetriebe  hofft  man  denselben 
saf  etwa  56,8  kg  herabsetzen  und  bei  heifserer  Luft 
end  keifserem  Gas  noch  bessere  Leistungen  erzielen 
in  können.  In  einigen  grofsen  amerikanischen  Walz- 
werken, welche  ihre  Blöcke  und  Brammen  kaufen  und 
daher  kalt  einsetzen,  beträgt  der  Kohlenverbrauch 
ober  118  kg  f.  d.  Tonne.  Die  Röhren,  auf  welchen 
die  Blöcke  gleiten,  werden  vorzugsweise  nahe  dem 
kalten  Ofenende  abgenutzt  und  müssen,  wenn  7000 
lit  8000  t  darüber  hingestofsen  sind,  entfernt  werden, 
«e  sind  indessen  bei  Drehung  um  00°  wieder  ver- 
wendbar und  ein  Satz  Röhren  kann  4-  bis  5  mal,  d.  h. 
nr  Verarbeitung  von  30000  bis  35  000  t  Material 


Das  eigenartige  thermo-elektrische  Verhalten 
Ton  Hadfleldschem  Nickelmanganstahl 

der  Zusammensetzung :  Eisen  68,8  °/«,  Nickel  25,0  "/«, 
Mangan  5.0  °;0,  Kohlenstoff  1,2  •/«  verdient  neben  den 
it.  dieser  Zeitschrift  bereits  erwähnten  magnetischen 
tnd  elektrischen  besonderen  Eigenschaften  eine  weit- 
»fhende  Beachtung.  Der  parallele  Verlauf,  bezw. 
innerhalb  gewisser  Grenzen  die  direkte  Proportionalität 
itr  thermo-elektromotorischen  Kraft  mit  der  Tempe- 
nturdifferenz  zwischen  den  heifsen  und  kalten  Yer- 
bindangsstellen  bildet  ein  empirisches  Gesetz  von 
bisher  allgemein  bestätigter  Gültigkeit,  welches  als 
Grundlage  dient  für  die  hei  Wissenschaft  und  Technik 
ia  gleich  hoher  Wertschätzung  stehende  Verwendung 
T,m  Thermoelementen  als  empfindlicher  Wärmegrad- 
Besser.  Von  diesem  Gesetz  aber  bildet  nach  Ver- 
gehen von  Prof.  W.  F.  Barrett  vom  Royal  College 
■  Dublin  das  Thermoelement,  welches  aus  obigem 
Nukelmanganstahl  in  Verbindung  mit  Eisen  besteht, 
die  einzige  bis  jetzt  bekannte  Ausnahme.  Es  ist  ein 
mit  einfachen  Mitteln  ausführbarer  Versuch,  durch 
«dchen  diese  Tatsache  festgestellt  worden  ist.  Zunächst 
"wde  durch  Beobachtung  an  vier  Fixpunkten : 

»  Cel«. 

Siedepunkt  des  Wassers  100 

,,    Schwefels  445 

von  reinem  Silber.  061 
„  „    Kaliumsulfat  .  .  1066 

Platin/Platin-Rhodium-Pyrometer  geeicht,  und  die 
wie  in  beigefügter  Abbildung  wieder- 
Die  Enden  eines  Drahts 


der  in  Rede  stehenden  Eisenlegierung  und  eines  Drahts 
ans  möglichst  reinem  Handelseisen  wurden  Bodann 
zusammengewunden,  verlötet  und  mit  Asbest  isoliert 
zusammen  mit  dem  Platin/Platin-Rhodiuni-Pyrometer 
in  ein  starkes  Eisenrohr  geschoben,  welches  in  einem 
durch  Gas  geheizten  Ofen  bis  auf  helle  Weifsglut 
erhitzt  werden  konnte.  Die  anderen  Enden  beider 
Thermoelemente  wurden  in  Eis  auf  konstanter  Tem- 
peratur gehalten.  Zur  Messung  der  thermo-elektro- 
motorischen Kräfte  diente  ein  D'Arsonvalsches  Spiegel- 
galvanometer mit  hohem  Widerstand.  Während  des 
langsamen  und  stetigen  Verlaufs  der  Erhitzung  sowohl 
wie  der  Abkühlung  wurden  die  Angaben  des  Instru- 
ments für  das  Pyrometer  und  das  zu  prüfende  Thermo- 
element in  gleich mäfsigem  Wechsel  abgelesen.  Das 
Mittel  je  zweier  aufeinander  folgender  Angaben  des 
Pyrometers  diente  sodann  als  Vergleichstemperatur  für 
die  dazwischen  gemessene  elektromotorische  Kraft  des 
untersuchten  Thermoelements.  Die  beigefügte  Abbildung 
veranschaulicht  das  erhaltene  Resultat.  Dieselbe  zeigt, 
dafs  bis  zu  einer  Temperatur  von  etwa  320°  C.  die 
thermo-elektromotorische  Kraft  mit  fortschreitender 
Erwärmung  beschleunigt  anwächst,  dann  bis  etwa 
500 0  C.  absolut  konstant  bleibt,  und  bei  noch  höheren 
Wärmegraden  bis  hinauf  zu  der  in  dem  Gasofen 
maximal  erreichbaren  Temperatur  um  die  Onlinaten- 
linie  von  rund  4000  M<krovolt  merkwürdige  Wellen- 
bewegungen geringer  Schwingungsweite  ausführt.  Bei 
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der  Abkühlung,  die  mit  Hilfe  von  fester  Kohlensäure 
bis  auf  — 80°  C.  herab  fortgesetzt  wurde,  zeigten  sich 
keinerlei  neue  und  bemerkenswerte  l'nregelmäfsigkeiten. 
Es  mag  allenfalls  erwähnt  werden,  dafs  innerhalb 
bestimmter  Zonen  die  thermo-elektromotorische  Kraft 
für  korrespondierende  Temperaturen  bei  der  Abkühlung 
um  ein  geringes  höher  lag  als  bei  der  Erwärmung; 
jedoch  sind  die  beobachteten  Differenzen  so  unwesentlich, 
dafs  dieselben  im  Mufsstabc  der  beigefügten  Abbildung 
nicht  erkenntlich  gemacht  werden  konnten.  Bei  wieder- 
holt vorgenommener  Erwärmung  und  Abkühlung  bot 
der  Verlauf  der  Erscheinung  zahlenmäfsig  genau  stets 
das  gleiche  Bild.  Auch  ein  Umtausch  des  reinen 
Eisendrahts  gegen  einen  solchen  von  gewöhnlicher 
Handelsqunlität  gab  zu  gröl'seren  Abweichungen  keine 
Ursache  ab;  nur  wurden  die  Schwingungen  um  den 
Ordinatenwert  der  mittleren  konstanten  elektromotori- 
schen Kraft  deutlich  stärker.  Anders  bei  der  Ver- 
wendung eine»  weichen  Stahldrahts.  Wie  die  Abbildung 
zeigt,  ist  die  erzeugte  thermo-elektromotorische  Kraft 
schwächer,  bleibt  konstant  nur  zwischen  400°  und 
«300°  C.  und  beginnt  dann  bis  zur  Erreichung  der 
maximalen  Temperatur  langsam  zu  fallen.  \\  nrden 
Platin.  Kupfer  oder  andere  Metalle  mit  der  neuen 
Eisenlegierung  zu  einem  Thermoelement  verbunden, 
so  konnte  in  keinem  Falle  eine  ähnliehe  Konstanz  der 
thermo  -  elektromotorischen  Kraft  zwischen  weiten 
Grenzen  der  Temperatur  beobachtet  werden,  wie  wenn 
Kisen  das  zweite  Metall  bildete.  Ein  Versuch  zur 
Krklärung  der  eigentümlichen  Erscheinung  kann  sich 
bei  unseren  derzeitigen  völligunzulänKÜrhen  Kenntnissen 
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vom  Wesen  der  Thermoelektrizität  nur  in  Vermutungen 
ergehen.  Das  eine  ist  zweifellos,  dafs  das  von  allen 
bisherigen  Beobachtungen  gänzlich  abweichende  Ver- 
halten des  Barrettschen  Thermoelements  mit  den 
allotropischen  Zustandsänderungen  de»  Eisens  inner- 
halb gewisser  kritischer  Zonen  der  Temperatur  in 
engsten  Znsammenhang  gebracht  werden  mufs. 

H.  K. 

Einige  Erzeugnisse  des  elektrischen  Ofens 
und  die  Möglichkeit  ihrer  Tenrerlong 

hat  C.  B.  Jacobs  gelegentlich  einer  gemeinsamen 
Sitzung  der  elektrochemischen  und  elektrometallur- 
gischen  Abteilung  des  American  Institute  of  Electrioal 
Engineer»  eingehend  besprochen.  Wir  entnehmen  dem 
Bericht  des  „Journ.  of  tlie  Franklin  Inst.-  als  besonders 
bemerkenswert  den  Hinweis  auf  die  Silicide  von  Calcium, 
Barium  und  Strontium,  die  zu  ihrer  Bildung  im  elek- 
trischen Ofen  eine  nur  wenig  höhere  Temperatur 
erfordern  als  die  entsprechenden  Carbide.  Dieselben 
zersetzen  Wasser  bei  gewöhnlicher  Temperatur  und 
entwickeln  dabei  reinen  Wasserstoff.  Eine  andere 
Eigenschaft  dieser  Silicide  aber,  durch  welche  sie 
möglicherweise  für  die  Verhüttung  des  Eisens  Wert 
und  Bedeutung  erlangen  werden,  ist  ihre  Einwirkung 
auf  Schwefel  und  Phosphor.  Es  steht  nach  den  An- 
gaben des  Vortragenden  fest,  dafs  bei  der  Verwendung 
genannter  Silicide  sich  Sulfide  und  Phosphide  bilden, 
welche  in  die  Schlacke  übergehen,  und  dafs  stark 
scbwefel-  und  phosphorhaltiges  Roheisen  bei  dieser 
Behandlung  einen  Stahl  ergibt,  aus  dem  die  letzten 
Spuren  von  Schwefel  und  Phosphor  verschwunden  sind. 

H.  K. 


Eine  hervorragende  Leistung  im  Hochofen  bau 

haben  die  zur  Carnegie  Steel  Compagnv  gehörigen  Edgar 
Thomson  Steel  Works  in  Braddoek,  Pa.,  zu  verzeichnen 
gehabt.  Am  29.  April  v.  J.  bekamen  ilie  Werke  den 
Auftrag,  zwei  neue  Ofen  für  000  tons  Tagesleistung 
f.  d.  Ofen  zu  bauen.  Der  erste  wurde  am  5.  Dezember 
angeblasen  und  produziert  jetzt  schon  über  500 1  täglich. 
Der  zweit«  wird  in  ein  paar  Monaten  folgen.  Die 
ganze  Anlage  mit  Ausnahme  der  Gebläsemaschinon, 
des  Kondensators  und  der  Kessel  wurde  auf  dem  Werk 
selbst  gebaut.  Die  Neuanlage  erhöht  die  Produktion  der 
nunmehr  11  Hochöfen  an  Bessemerciruheisen,  Spiegel- 
eisen und  Ferromangan  auf  über  4000  tons  täglich. 

Bauer  eiserner  0,aer»chwellen  auf  dentacben 
Eisenbahnen. 

Von  geschätzter  Seite  erhalten  wir  die  folgende 
Notiz  über  die  Dauer  eiserner  Schwellen: 

„Die  ältesten  Schwellen,  die  im  rheinisch- west- 
fälischen Bezirke  zur  Auswechslung  kommen,  sind 
etwa  25  Jahre  alt.  Im  preufsisehen  Etat  wird  für 
Holz  und  Eisen  eine  Durchsclmittsdauer  von  15  Jahren 
angenommen.  Für  Eisen  wird  die  Etatsannahme  sich 
nicht  unwesentlich  erhöben,  wenn  die  mangelhaften 
Bauarten  des  ersten  Jahrzehnts  verschwunden  sein 
werden.  Zur  Schätzung  des  Verbrauchs  dürfte  die 
Angabe  dienen,  dafs  jährlich  über  2  Millionen  Eisen- 
schwellen allein  für  die  preufsiseben  Staatsbahnen 
beschafft  werden." 


Der  österreichisch  •ungarische  Ausgleich. 

Wie  an*  den  Tageszeitungen  bekannt,  ist  der  Aus- 
gleich zwischen  Osterreich  und  Ungarn,  der  den  Fort- 
bestand der  wirtschaftlichen  Einheit  beider  Staaten  für 
die  nächsten  zehn  Jahre  festlegt.  Mitte  Januar  zwischen 


j  den  leitenden  Staatsmännern  vereinbart  worden.  Die 
hierauf  bezüglichen  Gesetze  sollten  in  letzter  Woche 
den  Parlamenten  beider  Reichshälften  vorgelegt  werden. 
Der  Ausgleich,  durch  welchen  ein  neuer  gemeinsamer 
Zolltarif  geschaffen  wird,  mufs  bis  «um  1.  Januar  15)04 
in  Kraft  treten,  weil  bis  dahin  die  Erneuerung  des 
Handelsvertrags  mit  Italien  erfolgt  sein  mufs,  die 
Handelsvertrags-Verhandlungen  jedoch  erst  beginnen 
können,  wenn  über  den  Zolltarif  eine  Entscheidung 
getroffen  ist. 

Was  nun  die  wesentlichen  Bestimmungen  der  Ver- 
einbarungen über  den  Ausgleich  betrifft,  so  wird 
zunächst  in  der  sogenannten  Loyalitätsklausel  eine  Art 
Garantie  einer  allzeit  loyalen  Auslegung  des  Vertrages 
gegeben,  der  freie  Verkehr  der  österreichischen  Waren 
in  Ungarn  nnd  umgekehrt  ist  gesichert;  freilich  wird 
es  den  beiden  Reichshälften  fortan  freistehen ,  bei 
Lieferungen  für  den  Staat  und  die  österreichischen 
Korporationen  die  Konkurrenz  blofs  auf  die  einheimische 
Industrie  zu  beschränken.  Die  Transportsteuer  auf 
der  Donau  in  Ungarn  wird  aufgehoben,  ebenso  die 
Besteuerung  der  Kommissionslager  in  Ungarn,  nur 
eine  Niederlassung  für  den  direkten  Detail  verkauf 
wird  künftig  wie  ein  anderes  ungarisches  Geschäfts- 
untemehmen  steuerpflichtig  sein. 

Wohl  das  Wichtigste  in  den  Vereinbarungen  betrifft 
den  autonomen  Zolltarif.  Soweit  aus  den  An- 
deutungen der  beiden  Ministerpräsidenten  zu  erkennen 
ist,  ist  der  Zolltarif  ganz  nach  dem  Muster  des  deutschen 
Zolltarifs  ausgebildet. 

In  erster  Linie  haben  in  dem  neuen  Zolltarif  die 
landwirtschaftlichen  Zölle  durchgreifende  Erhöhungen 
erfahren.  Die  österreichische  Regierung  ist  den  agra- 
rischen Forderungen  Ungarns  um  so  bereitwilliger  nach- 
gekommen, als  sie  als  Kompensation  die  Zollfreiheit 

I  der  für  die  Industrie  notwendigen  Rohstoffe  erhielt. 

!  Was  die  Industriezölle  anbelangt,  so  erfuhr  der 
neue  Zolltarif  entsprechend  der  vermehrten  Verschieden- 
heit der  Produkte  eine  weitreichende  Unterteilung  der 
früheren  Einzelpositionen  und  enthält  nunmehr  658 

|  Tarifposten,  die  aber  eben  infolge  dieser  Unterteilung 

■  nahezu  auf  die  doppelte  Anzahl  von  Tarifsätzen  an- 
wachsen. Diese  Teilung  bezieht  sich  wohl  auch  auf 
die  Rohprodukte,  betrifft  jedoch  selbstverständlich  haupt- 

'  sächlich  die  Ganz-  und  Halbfabrikate.  So  sind  die 
Eisenwaren  in  193  Tarifsätzen  behandelt.  Aus  den 
Erklärungen  des  ungarischen  Ministerpräsidenten  geht 
hervor,  dafs  die  Eisenindustrie  erhöhte  Zollsätze  für 
Eisenkonstruktionen,  Draht-  und  Blechwaren,  Werk- 

\  zeuge,  Schlösser,  Messerschmiede-  und  sonstige  Klein- 
eisenartikel, die  Maschinenindustrie  für  Dampf-,  Teztil- 
und  einige  landwirtschaftliche  Maschinen,  für  Dynamos 
und  Elektromotorcu ;  die  Metallindustrie  für  gegossene 
und  geschmiedete  Artikel ,  für  leonische  Ware  und 
Goldarbeiten  erhielt.  Ein  sicherer  Überblick  wird 
natürlich  erst  nach  genauerer  Kenntnis  aller  Positionen 

j  des  neuen  Zolltarifes  möglich  sein. 

Bemerkenswert  ist  die  Aufnahme  deB  Prinzips  in 

;  das  Gesetz,  wie  Staaten  zu  behandeln  sind,  die  öster- 

\  reichische  Produkte  anders  behandeln  als  fremde. 
Dieses  Prinzip  ist  der  amerikanischen  Gesetzgebung 
nachgeahmt  und  ist  bei  einem  modernen  Zolltarif  selbst- 
verständlich. Bei  Beurteilung  dieses  autonomen  Zoll- 
tarifes darf  man  nicht  übersehen,  dafs  die  endgültige 
Gestaltung  der  Tarifsätze,  abgesehen  von  den  Minimal- 

C' Honen  für  Getreide,  erst  durch  die  abzuschliefsenden 
delsverträge  festgestellt  werden. 


Zur  Kartei  1- Enquete. 

Für  die  kontradiktorischen  Verhandlungen  über  das 
Kartellwesen,  die  von  Mitte  Februar  d.  J.  ab  im  Reichs- 
amt des  Innern  stattfinden  sollen,  kommen  zunächst 
folgende  Kartelle  in  Frage: 
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a)  Aus  dem  Gebiete  der  Montan-  und 
Eisenindustrie: 

Das  Rheinisch- Westfälische  Kohlensvndikat,  die 
Obtrschlesische  Kohlenkonvention ,  das  Westfälische 
Kokisvndikat,  die  Konvention  der  Sächsis«  h  Thüringi- 
whfn  Brannkohlenwerke,  Vereinigung  für  den  Verkauf 
von  Siegerländer  Eisenstein,  die  Roheisensyndikate,  der 
Hslhzeogverband,  der  Grobblechverband,  der  Feinblech- 
wband,  das  Weifsblechsyndikat,  das  Walsdrahtsyndi- 
l»t  das  Drahtstiftsyndikat,  die  Abrechnungsstelle  für 
Aisfuhrvergütuni»en,  das  Schienensyndikat,  der  Träger- 
Terband,  die  Vereinigung  Rheinisch-Westfälischer 
$<-fc»*if*eisenwaljcwerke,  Oberschlesischer  Walzwerks- 
vsrband,  Vereinigung  der  Rheinisch -Westfälischen 
Budmenwerke,  Konvention  der  Berliner  Eisenhändler, 
Vereinigung  für  Eisenbahn- Radsätze. 

I;  Ans  dem  Gebiete  der  chemischen  Industrie: 

Die  Salinenverbände,  das  Sodasyndikat,  das  Kali- 
ijidikat. 

c)  Aus  dem  Gebiete  der  Papierindustrie: 
Da«  Drnckpapiersyndikat,  das  Tapetenkartell. 

i)  Aus  dem  Gebiete  der  Textilindustrie: 

Die  Zarnellakonvention,  der  Westdeutsche  Spinncr- 
Ttrband,  die  Vereinigung  deutscher  Wollkämmer  und 
Ksmmgarnspinner. 

»!  Au»  dem  Gebiete  der  landwirtschaftlichen 
ti«werbe-,  Nahrungs-  und  Genufsmittel- 
industrie: 

Die  Zentrale  für  Spiritus- Verwertung,  das  Roh- 
nicker- und  Znckerraffineriesyndikat,  die  .Vereinigung 
■in  Cakes-  und  Biskuitfabrikanten  Deutschlands,  Reis- 
n»d  Handels- Aktiengesellschaft  in  Bremen. 

0  Abs  dem  Gebiete  der  Steine  und  Erden  und 
der  Glasindustrie: 
Die  Zementsyndikate,  der  Verein  der  Rheinischen 
and  Westfälischen  Tafelglashütten,  der  Verein  deutscher 
Spiegelglasfabriken. 


Die  neue  technische  Hochschule  In  Brcsluu. 

Nach  einer  dem  Abgeordnetenhaus  zugegangenen 
Denkschrift  der  preufsischen  Staatsregiemng  soll  die 
neue  technische  Hochschule  in  Breslau  eine  beschränkte 
Ausdehnung  erhalten.  Sie  wird  nur  eine  Abteilung  für 
allgemeine  Wissenschaften,  eine  Abteilung  für  Chemie 
und  Hüttenkunde  und  eine  Abteilung  fiir  Elektrotechnik 
und  Maschinenbau  umfassen. 


Die  Minetteablagerong-  de»  lothringischen  Jura. 

Zur  Klarstellung  und  Vermeidung  von  Mifsver- 
ständnissen  bemerke  ich,  dafs  das  in  meiner  Arbeit 
„Die  Minetteablagerung  des  lothringischen  Jura"  uuf 
8eite  1342  des  vorigen  Jahrganges  dieser  Zeitschrift 
über  die  Gruben  St.  Paul  und  Orne  Gesagte  sich  nur 
auf  die  alten  Gruben  St.  Paul  und  Orne  bezieht  (wie 
ich  dies  fiir  letztere  Grube  bereits  in  der  Fufsnote 
angegeben),  dagegen  nicht  auf  die  konsolidierten 
Bergwerke  St.  Paul  und  Orne,  deren  Felder  Guter 
Nachbar,  Maulwurf  u.  s.  w.  noch  fast  unverritzt  anstehen. 

Dr.  Kohlmann,  Bergassessor. 


Eine  elektrisch  betriebene  Feinstraße. 

In  meinem  Artikel  unter  obiger  Überschrift  in  Nr.  2 
von  „Stahl  und  Eisen«  mufs  es  auf  Seite  99  rechte 
,  Spalte  Zeile  11  von  oben: 

8tatt  Ü/T36  *  18  '  0,002  =  23,0  M 
.  16  .  0,002  .  10  =  23,8  M 

0,  /  oo 

!  heifsen  (zehnstündige  Schicht  angenommen,  unter  Be- 
rücksichtigung der  Kondensverlustc  u.  s.  w.),  was  ich 
zu  berichtigen  bitte.  pm  janMe„. 


Bttchernchau. 


The  Analyst»  of  SUd  Works  Material«.  By  Harry 
Brearly  and  Fred  Ibbotson,  London  1902. 
Longmans,  Green  and  Co. 

Das  Buch  giebt  eine  übersichtliche  und  voll- 
J:~s  Zusammenstellung  der  in  englischen  Stahl- 
gebräuchlichen  Analysen  und  enthält  im  An- 
whlnfg  daran  zwei  Capitel  über  Mikrographie  und 
Pyrometrie.  Der  in  18  Abschnitte  gegliederte  Stoff 
i»t  in  folgender  Reihenfolge  behandelt:  Bestimmung 
kr  gewöhnlich  im  Flufseisen  vorhandenen  Körper; 
Analyse  von  Roheisen;  Analyse  der  in  Stahlwerken 
^briaehlichen  Zusätze,  wie  Ferroehrom,  Ferro- 
»clfram  u.  s.  w.;  am  Ofen  auszuführende  Schnell- 
uiksen;  Erzanalysen;  Analysen  von  Schlacken  und 
tawfesten  Materialien;  Analysen  von  Brennstoffen, 
Gwen,  Wasser,  Kesselstein  u.  s.  w.;  Analysen  von 
Kapferlegirungen  und  Weifsmctall  u.  s.  w.;  Mikro- 
graphische Untersuchung  von  Eisen  nnd  Stahl;  Pyro- 
mane. Jeder  Einzelbestimmnng  ist  eine  historische 
3ad  kritische  Uebersicht  über  die  in  der  Praxis  ange- 
*u<lten  Hauptmethoden  vorangestellt.  Einen  beson- 
dren Werth  verleiht  diesem  Buch  noch  ein  in  dieser 
Vollständigkeit  wohl  unübertroffen  dastehendes  Ver- 


:  zekhnifs  der  einschlägigen  Fachliteratur.    Dafs  die 
i  Autoren   auch   in  der  ausländischen,   besonders  der 
deutschen  Fachliteratur  wohl  bewandert  sind,  geht  aus 
zahlreichen  Anführungen  und  Hinweisen  hervor. 


Metall  argieal    Labor  atory     Notes.     By  Henry 
M.  Howe,  Professor  of  Metallurg)-  in  Columbia 
University  in  the  City  in  New  York.  Published 
by  the   Boston  Testing   Laboratories  Boston, 
Mass.,  U.  S.  A.  1902. 
Unter  diesem  anspruchslosen  Titel  giebt  der  durch 
seine  grundlegenden  Arbeiten  auf  metallurgischem  Ge- 
biete auch  in  europäischen  Fachkreisen  längst  bekannte 
nnd  hochgeschätzte  Verfasser  einen  Leitfaden  für  die 
Ausführung  von  Laboratoriumsversuchen,   welche  in 
:  vorzüglicher  Weise  daranf  berechnet  sind,  eine  um- 
!  fassende  Reihe  von  metallurgischen  Grundsätzen  in 
'  eindrucksvoller  Weise  vorzuführen.    Zugleich  ist  dem 
Studirenden   bei   diesen   Versuchen   Gelegenheit  ge- 
boten, sich  einige  Gewandtheit  in  dem  Gebrauch  der 
für  die  Pyronietrie,  Calorimetrie  und  Mikroskopie  der 
Metalle    ünd    Legirungen    erforderlichen  Präcisions- 
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Instrument«  anzueignen.  Die  in  dem  Buch  enthaltenen 
91  Experimente,  welche  in  der  vorliegenden  Form  in 
dem  hüttenmännischen  Laboratorium  der  Columbia 
Universität  und  früher  in  dem  Privatlaboratorium  des 
Verfassers  zur  Ausführung  gelangt  sind,  zerfallen  in 
folgende  Gruppen:  Allgemeine  Einführung  in  die 
Hüttenkunde,  Pyrometrie  und  Calorimetrie;  Schmelz- 
punkte von  Silicaten  u.  s.  w.;  Eigenschaften  feuerfester 
Materialien;  Eisen  und  Stahl;  Mikrostructur;  Die  unedlen 
Metalle  mit  Ausnahme  des  Eisens;  Gold  und  Silber. 

Die  Beschädigung  der  Vegetation  durch  Rauch. 
Handbuch  zur  Erkennung  und  Beurteilung 
von  Rauchschaden  von  Dr.  E.  Haselhoff, 
Vorsteher  der  landwirtschaftlichen  Versuchs- 
station in  Marburg  a.  d.  Lahn,  und  Dr.  G.  Lin- 
dau, Privatdozent  der  Botanik  und  Kustos 
am  Kgl.  Botanischen  Museum  zu  Berlin.  Mit 
27  Abbildungen  im  Text.  Leipzig  1903, 
Verlag  von  Gebrüder  Borntraeger. 

Bei  der  grofsen  Entwicklung  unserer  Industrie 
und  der  damit  verbundenen  starken  Ausnutzung  unserer 
mineralischen  Bodenschätze  hat  die  Frage  der  Vege- 
tationsbeschädigung durch  Hauch  eine  stetig  wachsende 
wirtschaftliche  Bedeutung  erhalten.  Der  Verfasser  des 
vorliegenden  Werkes  hat  sich  daher  durch  seine  ebenso 
klare  wie  sorgfältige  Darstellung  der  auf  diese  Frage 
bezüglichen  wissenschaftlichen  Forschungen  und  prak- 
tischen Erfahrungen  nicht  nur  um  die  Land-  und  Forst- 
wirtschaft, sondern  auch  um  die  Industrie  zweifellog 
ein  wesentliches  Verdienst  erworben;  besondere  An- 
erkennung verdient  noch,  dafs  auch  die  bei  zukünftiger 
Forschung  zu  beachtenden  Gesichtspunkte  sorgfältig 
hervorgehoben  sind.  Der  26  Seiten  umfassende  all- 
gemeine Teil  behandelt  die  Entstehung  des  Rauches, 
die  Merkmale  und  Ausdehnung  der  Rauchschäden, 
den  Nachweis  der  Rauchgase  bei  Vegetationsschäden 
nnd  ähnliche  Fragen.  In  dem  speziellen  Teil  ist  der 
breiteste  Raum  der  schwefligen  Säure  hezw.  Schwefel- 
säure gewidmet,  an  diese  schliefsen  Bich  in  den  folgen- 
den Kapiteln  die  übrigen  in  Betracht  kommenden 
Säuren  und  die  anderen  die  Vegetation  beschädigenden 
Bestandteile  des  Rauches.  Den  Schlafs  bilden  einige 
allgemeine  Bemerkungen  über  die  Rauchexpertise.  Die 
dem  Buch  beigefügten  Abbildungen  stellen  teils  ana- 
tomische Einzelheiten  dar,  teils  gehen  sie  einen  an- 
schaulichen Begriff  von  durch  Hauch  verursachten 
Vegetationsschäden. 

Die    technischen    Fachschulen    Deutschlands.  Mit 
besonderer  Berücksichtigung  dos  Maschinen- 
baues und  der  Elektrotechnik.  Zusammen- 
stellung der  Lehrziele,  Aufnahmebedingungen, 
UnterrichtskoRten   u.  s.  w.  Steglitz-Berlin, 
Buchhandlung  der  literarischen  Monatsberichte. 
Bei   der   bedeutenden   Entwicklung,   welche  das 
technische  Fachschulwesen  Deutschlands  während  des 
letzten  Jahrzehnt»  genommen  hat,   dürfte  eine,  die 
wichtigsten  technischen  l.ehrinstitute  (mit  Aussciiliifs 
der  Hochschulen)  unifassende  Zusammenstellung,  welche 
zngleich  alle  wichtigen  Angaben  über  Zweck,  Organi- 
sation, Studiendauer  u.  s.  w.  enthält,  einem  vielfach 
gefühlten  Bedürfnis  entsprechen. 

Private  Wohlfahrtspflege  für  Fabrikarbeiter,  Ur- 
ämie und  ihre  Familien  im  organischen  Zu- 
sammenhang mit  der  sozialen  Reform  des 
Meiches  nebst  typischen  Beispielen  und  For- 


mularen aus  der  Praxis.  Herausgegeben  vom 
Bergischen  Verein  für  Gemeinwohl.  Bearbeitet 
von  Georg  Kolleck  nnd  Dr.  Franz  Liegler. 
Bruer  &  Co.,  Verlagsbuchhandlung  für  Rechts- 
und Staats  Wissenschaften,  Berlin  1902. 

Der  Bergische  Verein  für  Gemeinwohl,  welcher 
auf  der  letzten  Düsseldorfer  Ausstellung  in  Gruppe  XXI 
(Gesundheit«-  und  Arbeiterwohlfahrtspflege)  durch  eine 
Sonderabteilung  vortrefflich  vertreten  war,  hat  durch 
die  unter  Heranziehung  bewährter  Kräfte  veranstaltete 
Herausgabe  dieses  vortrefflichen  Handbuches  einen 
zuverlässigen  Wegweiser  für  die  Organisation  und 
zielbewufste  Förderung  der  privaten  W  oblfahrtspflege 
geschaffen,  der  sowohl  dem  Arbeitgeber  wie  dem  Ar- 
beiter, insbesondere  aber  dem  praktischen  Sozialpolitiker 
und  den  in  den  einschlägigen  Zweigen  der  Verwaltung 
tiktigen  Beamten  willkommen  sein  wird.  Der  erste 
Teil  dieses  Werkes  umfafst  einen  Abrifs  über  die  Ent- 
stehung«- und  Entwicklungsgeschichte  der  hier  aU 
tvpischer  Betrieb  gewählten  und  die  Neuordnung  der 
Remscheider  Kleineisenindustrie  trefflich  kennzeichnen- 
den Bergischen  Stahlindustrie.  Der  zweite  Teil  ent- 
hält eine  beschreibende  Darstellung  der  gesamten 
Wohlfahrts-Einrichtungen  für  die  Arbeiter,  Beamten 
und  deren  Familien  des  genannten  Werks  und  ihrer 
Wechselwirkung  mit  dem  Geist  und  der  Tendenz  der 
sozialen  Reform  des  Reiches.  Der  dritte  Teil  bringt 
die  Einzelheiten  des  praktischen  Geschäftsganges  und 
Dienstbetriebes.  Es  ist  darin  Gelegt  nheit  geboten,  an 
Beispielen  aus  der  Praxis  den  Lebenslauf  einer  Arbeiter- 
familie —  vom  Eintritt  des  Ernährers  in  den  Dienst 
der  Bergischen  Stahlindustrie  bis  zu  seiner  Pensionie- 
rung nach  21  jähriger  ununterbrochener  Arbeit  —  in 
allen  Phasen  und  Wechselfällen  zu  verfolgen.  Zur 
Erhöhung  der  praktischen  Gebrauchsfähigkeit  sind  al» 
notwendige  Ergänzung  des  vorerwähnten  Beispiels  die 
zur  Anwendung  gelangenden  ausgefüllten  Formulare 
beigefügt.  Der  Inhalt  des  Anhanges  erstreckt  sich 
auf  die  zum  zweiten  Teil  gehörigen  tabellarischen 
l'bersichten  und  sonstigen  statistischen  Nachweise, 
Vorschriften  und  Hindeutungen  und  enthält  aufserdem 
das  Akten-  und  Bücherverzeichnis  der  Wohlfahrts- 
verwaltung. 

Ferner  sind  zur  Besprechung  eingegangen : 

Recherches  Sur  les  aciers  au  nicket  ä  hautes  teneurs. 
Von  M.  L.  Dumas.  Paris  V*  Ch.  Dunod, 
editenr,  49,  quai  des  Grands  -  Auguatins. 
Preis  6  Fr. 

Das  System  der  technischen  Arbeit.  Von  Max 
Kraft,  Professor  in  Graz.  Erste  Abteilung: 
Die  ethischen  Grundlagen  der  technischen 
Arbeit.    Leipzig,  Arthur  Felix. 

Die  Schienenachweißung  nach  praktischen  Aus- 
führungen. Von  Oberingenienr  K.  Beyer  in 
Essen.    Wiesbaden,  J.  F.  Bergmann. 

Elemente  der  Elektrotechnik.  Nach  Vorträgen, 
gehalten  im  Montanistischen  Verein  in  Pilsen, 
von  Professor  Moritz  Kohn.  Leipzig,  Franz 
Deuticke. 

Die  Cgankaliutn-Laugung  von  Goldersen.  Von 
Ernst  Victor,  diplom.  Ingenieur.  Wien. 

A.  Hartlebens  Verlag.    Preis  5,80  Jl. 
Taschenbuch     der     Kriegsflotten     1903.  Von 

B.  Weyer,  Kapitanleutnant  a.  D.  München. 
.T.  F.  Lehmann. 
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Rhelaiach-We»tflll»che>  KohlensjadlkaU 

Dem  in  der  Zechenbesitxer  -  Versammlung  vom  ! 
16.  Januar  190Ö  erstatteten  Bericht  dea  Syndikats -Vor-  i 
«undes  entnehmen  wir,  dafs  die  Förderung  der  Syndi-  I 
katszechen  iui  Jahre  1902  48609645  t  betrug,  das  ist 
regenüber  der  rechnungsmäßigen  Beteiligungsziffer  von 
60451522  t  eine  Minderförderung  von  11841877  t  oder 
19.59  */o.    Im  Jahre  1901  betrug  die  Beteiligungsziffer 
57172824  t,   die   Förderung  50411926  t  und  somit 
die  Minderförderung  gegenüber  der  Beteiligungsziffer 
8760898t  oder  11,83  °/o.  Der  Selbatverbranch  der  Zechen  1 
belief  sich  im  Jahre  1902  auf  12  603459  t  =  25,86  > 
de*  Gesamtabsatzes,  im  Londdebit  wurden  abgesetzt 
«31 742 1  =  2,01       auf  alte  Vertrage  geliefert  83 106 1 
=  0,17  0/o  för  Rechnung  des  Syndikats  versandt 

0069244  t  =•  71,96  °/o.  Von  dem  Gesamtabstitz  ent- 
Wien auf  Fettkohlen  28  932  399  t  =  59,37  °/«,  auf  Flamm- 
kohlen 13966  046 1.=  28,65 g/.  und  auf  Hager-  und 
Efskohlen  5  840106  t  =  11,98  >.  Der  durchschnitt-  , 
liehe  Versand  an  Kohlen  Koks  und  Briketts  betrug 
«rkettstäglich  im  Jahre  1902  14  808  Doppelwagen  gegen 
16093  Doppelwagen  im  Jahre  1901.  Im  1.  Viertel  1902 
wurden  arbeitstiiglich  13850,  im  2.  Viertel  14685,  im 
3.  Viertel  14  529  und  im  letzten  Viertel  16170  Doppel- 
w»gcD  versandt,  doch  hat  die  im  zweiten  Halbjahr 
eingetretene  Besserung  das  Gesamtergebnis  nicht  derart  j 
beeinflussen  können,  dafs  der  Minderversand  des  ersten  i 
Halbjahres  dadurch  hätte  ausgeglichen  werden  können. 
Immerhin  hat  das  Berichtsjahr  mehr  gehalten,  als  es 
versprochen  hat,  und  ist  es,  wie  der  Bericht  mit  Recht 
hervorbebt,  lediglich  der  Geschlossenheit  des  rheinisch- 
westfälischen  Bergbaues  im  Syndikat  zu  verdanken, 
itls  unter  der  ungünstigen  allgemeinen  Geschäftslage 
der  letzten  beiden  Jahre  nicht  geradezu  ruinöse  Ver- 
hältnisse auf  dem  ganzen  Gebiete  der  betroffenen  Ge- 
werbtätigkeit eingetreten  sind. 

Der  Bericht  stellt  weiter  fest,  dafs  die  vom  Kohlen- 
srndikat  bewilligten  Ansfuhrvergütungen  dazu  beige- 
tragen haben,  es  der  Eisenindustrie  zu  ermöglichen, 
die  giofsen  auf  den  Markt  drückenden  Vorräte  abzu- 
stoßen, und  erklärt  ferner  zur  weiteren  Pflege  der 
Ausfuhr  von  Fabrikaten  der  Eisen-  und  Stahlindustrie 
die  Fortsetzung  der  Ausfuhrvergütangen  für  geboten. 


Allgemeine  Elektrlcltata-Gesellschaft,  Berlin. 

Aus  dem  umfangreichen  Geschäftsbericht  für 
1901,02  heben  wir  Folgendes  hervor: 

„Wie  der  wirtschaftliche  Aufschwung  des  letzten 
Jahrzehntes  sich  um  die  aufblühende  elektrotechnische 
Industrie  coneentrirte,  so  steht  diese  in  der  gegen- 
wärtigen Periode  im  Mittelpunkte  des  allgemeinen 
Niederganges;  ja  es  darf  heute  kaum  mehr  geleugnet 
werden,  dafs  die  elektrische  Krisis  eher  eine  der 
Ursachen  als  eine  Folge  der  wirtschaftlichen  Gesummt- 
erkrankung  darstellt.  Die  Ursachen  der  Krisis  waren: 
ükermäfsige  Investitionen  bei  Betriebsunternehmungen, 
die  weder  mit  der  Kapitalskraft  des  Landes  noch  mit 
dtn  landesüblichen  Ansprüchen  an  Verzinsung  im 
Einklänge  standen,  mangelhafte  Prüfung  und  L  eber- 
kapital isation  dieser  Unternehmungen;  ungerechtfertigte 
Erweiterung  der  Fabricationsstätten  auf  Grund  der 
Aufträge,  die  aus  Lieferung  für  eigene  Unternehmungen 
«Umtuten  und  daher  nur  einmalige  waren :  Ausbreitung 
der  Geschäfts-  und  Verkaufsorganisationen  über  das- 
jenige Mafs  hinaus,  das  durch  d>e  Basis  der  Fabrication 
gesehen  war.  Die  Bedeutung  und  Zukunft  der  Elektro- 
technik als  Factor  des  modernen  Lebens  wird  durch 
die  Calamität  der  Industrie  nicht  verringert;  im 
Gegentheil  ist  zu  erwarten,  dafs  die  durch  Besorgnifs 


Bundschau. 


gesteigerte  Emsigkeit  neue  Gebiete  und  Anwendungen 
erschhefsen  und  die  Kenntnifs  und  Beherrschung  der 
vorhandenen  erweitern  wird.  Wenn  auch  diese  Rück- 
wirkung der  elektrotechnischen  Industrie  zu  gute 
kommen  wird,  eine  Gesundung  wird  schwerlich  sofort 
erfolgen.  Fürs  erste  handelt  es  sich  darum,  dem  vor- 
handenen Zustand  ins  Auge  za  sehen  und  das  Mifs- 
verhältnifs  zwischen  Productionsfähigkeit  und  Consum 
rückhaltlos  zu  constatiren.  Dies  wirddem  Kapitalisten 
heute  leichter  sein,  als  vor  einem  Jahre,  nachdem 
inzwischen  vielfach  F.rgebnisse  und  Bewerthungen  in 
scharfen  Contrast  zu  mannigfachen  hoffnungsvollen 
Erklärungen  und  Voraussagen  getreten  sind.  Welche 
Mittel  zu  ergreifen  sein  werden,  um  unsere  Industrie 
zu  consolidiren,  haben  wir  wiederholt  ausgesprochen. 
Ein  engeres  Zusammenschliefsen  der  grofsen  Firmen 
wird  sich  kaum  vermeiden  lassen,  wenn  die  Verkaufs- 
ureise der  Erzeugnisse  wieder  auf  ein  der  Fabrication 
lohnendes  Niveau  gehracht  werden  sollen.  Dafs  aber 
eine  Beschleunigung  des  Zusammenschlusses  leicht  zu 
Uebereilungen  führen  könnte,  scheint  uns  durch  die 
Thatsache  erwieson,  dafs  noch  im  Verlauf  des  letzten 
Jahres  erhebliche  Verschiebungen  in  der  relativen 
Bewertung  der  einzelnen  Unternehmungen  stattge- 
funden haben  und  anscheinend  dauernd  sich  vollziehen. 
Schon  aus  diesem  Grunde  scheint  uns  ein  klares  Er- 
fassen der  Situation  dio  nächstliegende  Vorbedingung 
für  spätere  Sanirung.  Dafs  unsere  Gesellschaft  von 
dem  Niedergange  betroffen  wurde,  war  unvermeidlich. 
Weit  schwerer  wäre  sie  betroffen  worden,  wenn  wir 
nicht  im  Gegensatz  zu  der  Öffentlichen  Meinung  und 
manchmal  unter  starkem  Widerspruch  einzelner 
Interessenten  seit  einem  halben  Jahrzehnt  eine  Ge- 
schäftspolitik  ausgesprochen  und  verfolgt  hätten,  die 
auf  der  Voraussicht  des  Rückschlages  begründet  war. 
Diese  Politik  bestand  in  der  Vorsorge  für  erhebliche 
liquide  Mittel,  in  der  Errichtung  starker  sichtbarer 
und  innerer  Reserven,  in  der  vollständigen  Abschreibung 
unserer  Fabricationstnittel,  in  möglichster  Vielseitigkeit 
der  Fabrication  und  in  der  Pflege  des  Auslands- 
geschäftes. Unsere  Gesellschaft  ist  schon  deshalb  von 
der  Fabricationsconjunctur  im  Inlande  nicht  mehr  in 
bo  hohem  Mafse  abhängig  wie  früher,  weil  sie  be- 
deutende Kapitalien  in  rentablen  Betriebsuntemch- 
mungen  angelegt  hat,  die  niedrig  zu  Buche  Btehen. 
Als  rentabel  haben  sich  auch  die  unter  unserer  Mit- 
wirkung auf  verschiedenen  Märkten  emittirten  Werth« 
fast  durchweg  erwiesen.  Einem  auf  solche  Weise 
investirten  Kapital  von  rund  72  Millionen  Mark  stehen 
im  Berichtsjahr  Garantiezusrhüsse  von  nur  220  408,15  Jf 
gegenüber,  die  sich  zum  grofsen  Thcil  schon  im 
laufenden  Jahre  durch  steigende  Erträgnisse  der  be- 
l  treffenden  Betriebe  erledigen.  Obwohl  die  Beschäftigung 
in  unseren  Fabriken  relativ  befriedigte,  haben  wir 
unser  Augenmerk  doch  auf  die  Aufnahme  neuer 
Zweige,  die  weder  unter  der  allgemeinen  Depression 
noch  unter  der  Noth  der  elektrischen  Industrie  leiden, 
richten  zu  müssen  geglaubt.  Dazu  zählen  wir  in 
erster  Reihe  die  Inangriffnahme  der  von  Riedler  und 
Stumpf  erfundenen  Dampfturbinen,  welche  vielleicht 
nicht  weniger  zur  Umgestaltung  der  Elektrotechnik 
wie  anderer  Industrien  beitragen  werden,  ferner  Aus- 
gestaltung unsereB  funkentelegraphischen  Systems, 
Erweiterung  unserer  Metall-  und  Gummiwerke,  aus- 
sichtsvolle Arbeiten  auf  dem  Gebiete  des  Automobil- 
baues und  die  fabrikmäßige  Herstellung  der  ersten 
Erzeugnisse  unserer  Versuchswerkstatt.  Die  Zahl 
;  unserer  Angestellten  und  Arbeiter  war  hierdurch  am 
1.  Ortober  1902  auf  14  897  gegen  14  G44  zur  gleichen 
Zeit  des  Vorjahres  gestiegen.     Ein  voller  Erfolg  ist 
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nach  jahrelanger,  mühsamer  Arbeit  die  Einführung 
der  Nernstlampe  geworden.  Die  schöne  und  zugleich 
sparsam«  Lichtquelle  befindet  sich  in  Ilunderttausenden 
von  Exemplaren  bereits  im  Gebrauch  und  gewinnt  in- 
folge sehr  günstiger  Betriebserfahrungen  und  der 
äufserst  befriedigenden  Mefsresultate  der  Physikalisch- 
Technischen  Reichsanstalt  täglich  weitere  Kreise.  So- 
weit Zahl  nnd  Gröfse  der  fabricirten  Dynamomaschinen 
und  Elektromotoren  ein  Mafs  für  die  Beschäftigung  der 
Maschinenfabrik  Brunnenstrafse  bilden,  ist  diese  aus 
den  folgenden  Vergleichszifl'ern  ersichtlich.  Es  wurden 
hergestellt 

1901/1002  15288  von  15592«  KW- 211 861  PS  Leistung 
1900-1901  21850  „  197  827   „  =268100  „ 
1809/1900  1G418  „  153241    „  =208200  „  „ 

Wir  waren  mit  Herstellung  von  grofsen  Maschinen  j 
wie  in  den  besten  Zeiten  beschäftigt,  nnd  der  Rück-  | 
gang  erstreckt  sich   in   Uebereinstimmung  mit  der  1 
weichenden  Conjunctur  auf  mittlere  Typen.    Die  in  | 
der  Kleinmotorenfabrik  hergestellten  Maschinen   bis  ! 
5  P.S.  werden  in  steinenden  Mengen  verkauft,  so  dafs  | 
die  Fabrication  in  dieser  Abtheilung  bereits  wieder  j 
etwa  1000  Stück  pro  Monat  betragt.    Die  wichtigeren  i 
Abteilungen   der   Apparatefabrik   waren    mäfsig  be- 
schäftigt; eine  Zunahme  an  Bestellungen  erfuhr  nur  | 
die  Abteilung  für  Elektricitätszähler.    Das  Kabolwerk 
Oberspree   und  die  mit  ihm   verbundenen  Betriebe 
beschäftigten  2606  Personen  gegen  2551  im  Vorjahr. 
Das  Metallwerk,  das  sich  bisher  im  wesentlichen  auf 
die   Fabrication    von  Messing-    und   Kupferstangen,  ; 
Messingdrähten  und  -bändern  beschränkte,  hat  sich  | 
weiterhin  so  günstig  entwickelt,  dafs  wir  zur  Be-  ' 
friedigung  unseres  grofsen  Bedarfes  an  Messingblechen 
den  Bau  eines  eigenen  Walzwerkes  hierfür  beschlossen 
haben.    Dasselbe  soll  noch  vor  Ablauf  dieses  Jahres 
dem  Betriebe  übergeben  werden.    Desgleichen  werden 
wir  die  Herstellung  von  Eisen-  und  Stahldrähten,  von 
denen    wir    beträchtliche  Mengen    sowohl    für  die 
Armirung  der  Kabel,   als  auch   für  die  Drahtseil- 
Fabrication  benöthigen,  noch  in  diesem  Jahre  auf- 
nehmen.    Die  Draht-  nnd   die  Gummifabrik  waren 
ausreichend  beschäftigt,  wenn  auch  die  volle  Leistungs- 
fähigkeit dieser  Abtheilungen  nicht  ausgenutzt  werden 
konnte.  Die  Durchbildung  unseres  funkentelegraphischen 
Systems  konnte  mit  Erfolg  fortgeführt  werden.    Seitens  i 
des  Reichsmarineamt.es  wurden  wir  mit  der  Lieferung  I 
sämmtlicher  Lundstationen  für  die  deutsche  Nord-  und 
Ostsceküste  betraut.   Die  Herstellung  von  Glühlampen 
und  Nernstlampen  wird  in  unseren  Werkstätten  unter 
einheitlicher  Verwaltung  betrieben.    Die  verminderten 
Umsätze    des    Installation*-    und  Verkaufsgesehiiftes 
finden  nicht  nur  in  den  wirtschaftlichen  Verhältnissen, 
sondern  namentlich   auch   in   den  erheblichen  Preis- 
rückgängen, die  bei  gleichen  Productionsinengen  die 
Umsatzwerthe  verkleinem,  ihre  Erklärung.    Oie  Ab- 
theilung für  den  Bnu  von  elektrischen  Bahnen  hatte 
unter  der  Zurückhaltung  des  Untcruehnierkapitals  am 
stärksten   zu  leiden.    Die   elektrischen  Schnellbahn- 
Versuchsfahrten  auf  derMilitäreisenbahn  Berlin— Zossen 
wurden  bis  Ende  November  1901   fortgesetzt.  Rege 
war    die    auf    Errichtung    und     Erweiterung  von 
Elektricitätswerken  gerichtete  Thätigkeit,  obwohl  auch 
hier  über  schlechte  Preise  geklagt  werden  mufs. 

Als  (iewinn  weisen  wir,  nach  Abzug  der 
Ohligatiunszinsen  im  Betrage  von  1227  250  ,M  aus: 
«996  966,43  hierzu     Vortrag    per     1900  1901 

226  290.70  zusammen  7223257.13  ,Jf.  Nach  Abzug 
von  Iluiidluiigs-Unkosten,  Steuern  und  Abschreibungen 
stehen  5  634  042,81  «,«  zur  Verfügung,  deren  Vertheilung 
wir,  wie  folgt,  vorschlagen:  8%  Dividende  auf 
«0  000  000..*^—  4  8*10  000  Tantieme  des  Auf- 
sichtsratlies  120  000  .4f ;  (iratificationen  an  Beamte 
und  Wohlfahrtseinrichtutigen  240  000  .M;  Pensions- 
und  Unterstützungsfonds  240  000  .41 ;  Vortrag  pro 
1002.03  234  042,81 


Hagener  GubftUbl  werke,  Hagen. 

Im  Bericht  für  1901, 1902  wird  es  beklagt,  dafs  die 
Erzeugnisse  der  Stahlformgiefserei  unter  Preisunter- 
bietungen zu  leiden  hatten,  denn  es  kamen  die  Ver- 
kaufspreise weit  unter  die  Selbstkosten  zu  stehen. 
Aufträge  waren  bei  dem  wilden  Jagen  nach  Bestellungen 
und  den  dadurch  hervorgerufenen  Preisschleudereien 
nur  sehr  schwer  hereinzuholen.  Diese  Umstände 
zwangen  dos  Werk,  wenn  auch  nur  teilweise-,  in  die 
verlustbringenden  Konkurrenzpreise  einzutreten,  um 
die  Fühlung  mit  den  langjährigen  Abnehmern  nicht 
zu  verlieren  und  die  Arbeiter  zu  beschäftigen.  Auch 
die  aussichtsvollen  Anläufe,  welche  der  Markt  im 
Anfange  des  zweiten  Semesters  machte,  haben  die 
gehegten  Erwartungen  getäuscht. 

Der  Verlust  aus  dem  Geschäftsjahr  1900  1901 
beträgt  260766,87  ,4f.  Hiervon  sind  durch  die  Rück- 
stellung für  Verluste  auf  Rohmaterialien  und  Halbzeug 
gedeckt  230000  ,H,  so  dafs  noch  30766,87  Verlost 
aus  dem  Vorjahre  verbleiben.  Hierzu  kommt  der 
Verlust  pro  Berichtsjahr  1901/1902  mit  858  998,48.*. 
so  dafs  sich  ein  Gesamtverlust  von  389  755,35  .H  ergibt. 

Der  Bericht  schliefst  mit  den  Worten :  „Der  im 
Juli  1902  von  den  vereinigten  Stahlgiefsereien  ins 
Leben  gerufene  Stahlformgufsverband,  welcher  in- 
zwischen verlängert  worden  ist,  hat  schon  eine  Festig- 
keit der  Preise  herbeigeführt,  so  dafs  das  Vertrauen 
auf  bessere  Zustände  in  der  Stnhlformgufsbranche 
wieder  grofser  geworden  ist." 

Friedrich  WUhelms-Hiitt«  zu  Mülheim  a.  d.  Knhr. 

Die  Einleitung  des  Vorstandsberichts  lautet:  .Ob- 
gleich sich  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  1901  02 
auf  dem  inländischen  Eisenmarkte  ein  Umschwung 
zum  Bessern  leider  noch  nicht  vollzogen  hat,  sind  wir 
erfreulicher  Weise  doch  in  der  Lage,  auch  in  diesem 
Jahre  einen  angemessenen  Gewinn  zur  Verfügung 
stellen  zu  können.  Die  Bilanz  ergab  nach  Deckung 
aller  Geschäfts-  und  Handlungsunkosten,  einschliefslich 
der  Rückstellung  von  75  000.«  nnd  des  Gewinnrate* 
von  1452,44  .  4/  aus  dem,  Vorjahre  einen  Überschuß  von 
810519,65. Wenn  es  uns  gelungen  ist,  troUs  der  fort- 
gesetzt ungünstigen  Lage  desdeutschen  Eisenmarktes  ein 
immerhin  Befriedigendes  Ergebnis  zu  erzielen,  so  haben 
wir  dies  in  erster  Linie  unseren  verbesserten  Betriebs- 
einrichtungen  sowie  dem  Umstände  zn  verdanken, 
dafs  wir  nicht  in  der  Notlage  waren,  alte,  zu  hohen 
Preisen  getätigte  Rohstoffabschlüsse  abwickele  zu 
müssen.  Wir  befanden  uns  vielmehr  in  der  angenehmen 
Lage,  ohne  von  den  höchsten  Rohstoffpreisen  berührt 
zu  werden,  unsern  Bedarf  zu  erheblich  günstigeren 
Bedingungen  decken  zu  können.  Dieser  Vorzug  setzte 
uns  auch  in  den  Stand,  belangreiche  Aufträge  sowohl 
in  Roheisen  wie  in  Gußrohren  für  das  Ausland  zu 
übernehmen,  allerdings  zu  Preisen,  welche  einen 
nennenswerten  Gewinn  nicht  erbrachten.  Gleichwohl 
waren  uns  diese  Auslandsgeschäfte  insofern  angenehm 
und  von  Nntzen,  als  wir  dadurch  in  die  Lage  Kamen, 
unsere  im  vorigen  Jahre  erfolgten  Betriebsein- 
schränkungen zum  Teil  aufheben  und  demgeroäfs 
wieder  vorteilhafter  arbeiten  zn  können.  In  Anbetracht 
der  grofsen  Vorräte  bei  den  Verbrauchern,  sowie  der 
aus  der  vorjährigen  Verschmelzung  der  alten  und 
neuen  Roheisrnabschliisse  herrührenden  Verpflichtungen 
konnten  erhebliche  Roheisenmengen  seitens  des  Roh- 
eisen-Syndikats nicht  verkauft  werden.  Die  Abnahme 
erfolgte  jedoch  im  allgemeinen  regelmäfsig  und  ist 
zu  erwarten,  dafs  mit  Ablauf  des  Jahres  1902  die  slt«n 
Roheisenabschlüsse  ihre  Erledigung  gefunden  haben 
werden.  Ob  sich  im  nächsten  Jahre  eine  Steigerung 
des  lnlandsvcrbrauches  ergeben  wird,  mufs  dahin- 
gestellt bleiben.  Die  Anzeichen  sind  wenig  günstig 
und  werden  sich  die  Hothofenwcrke  voraussichtlich 
auf  weitere  Einschränkungen  ihrer  Betriebe  einzurichten 
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haben.  Uochöfen  und  Gießereien  konnten  infolge  der 
oben  erwähnten  Ausfuhr  von  Roheisen  und  Köhren 
ihre  Erzeugnisse  bei  verminderten  Selbstkosten  gegen 
das  Vorjahr  noch  etwas  erhöhen  und  die  Vorräte  ver- 
ringern. Die  Maschinenbauanstalt  war  noch  zufrieden- 
stellend beschäftigt  und  hat  an  dein  Gewinnergebnie 
einen  angemessenen  Anteil.  Leider  ist  der  Eingang 
neuer  Arbeit  wesentlich  zurückgeblieben,  so  daß  Ein- 
sehränkungen  demnächst  unausbleiblich  sein  werden. 
Der  Rechnungswert  aller  abgesetzten  Erzeugnisse  be- 
lauft sich  auf  9796153,53  Jt  gegen  8195172,39  .M 
in  Vorjahre,  mithin  auf  1602981,14  Jt  mehr." 

Von  den  vorhandenen  drei  Hochöfen  waren  zwei, 
isd  zwar  Nr.  I  und  Nr.  III,  in  unausgesetztem,  un- 
gestörtem Betrieb  auf  Giefserei-  und  Hämatitroheisen, 
reiches  zum  Teil  verkauft,  zum  Teil  in  den  eigenen 
Gießereien  verbraucht  wurde.  Die  Roheisenvorräte 
Terringerten  sich  um  1738 1  und  der  Umschlag  im 
Hochofenbetrieb  stellte  sich  auf  4407  378,90  ,4t  gegen 
6041 978,64  im  Vorjahre.  Die  Gesamterzeugung 
an  (iußwaren  erhöhte  sich  gegen  das  Vorjahr  um  204  t, 
während  sich  der  Vorrat  um  4462  t  verringerte,  was 
in  der  Hauptsache  der  erhöhten  Ausfuhr  zu  danken 
ist.  Der  Umschlag  bezifferte  sich  auf  5171114  kM. 
Die  Maschinenbauanstalt  war  voll  beschäftigt.  Auch 
hier  bat  sich  das  Eabrikationsquantum  um  etwa  206  t 
erhöht  bei   einem   Umschlage  von  1  &J3 131.10  jf.. 

Die  Abschreibungen  belaufen  sich  auf  423 175,57 
ferner  Zuschreibung  zum    Reparatur-   u.  Hochofen- 
Krneaerungsfonds-Konto  30000  %U,  bleibt  ein  Hcin- 
gewinn  von  301 104,08  <H.  — 

Der  in  der  Generalversammlung  vom  Außichts- 
rate  gestellte  Antrag,  nnach  Überweisung  von  16000 
zum  Reservefonds  und  nach  Bestreitung  der  statutarischen 
und  vertragsmäTsigen  Gewinnanteile  von  23711,22  M 
auf  das  Aktienkapital  von  4000000  Jt  dne  am 
2.  Januar  1903  zahlbare  Dividende  von  59/o  mit 
200000  Jl  wxx  Verteilung  zu  bringen,  als  Belohnungen 
an  Beamte  15  000  Ji  zu  zahlen,  dem  Beamten-Unter- 
stutzungs-  und  Pensionsfonds-Konto  10000  .4t  zu  über- 
weisen nnd  die  alsdann  noch  verbleibenden  36  392,86  ,4t 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen",  wurde  einstimmig 
zum  Beschluß  erhoben. 


Rombscher  Hüttenwerke. 

Aus  dem  Bericht  des  Vorstandes  für  das  Jahr  1901/02 
teilen  wir  folgendes  mit: 

.Im  abgelaufenen  Geschäftsjahr  hat  sich  die  in 
unseren  letzten  Berichte  geschilderte  allgemeine  un- 
günstige Geschäftslage  nur  wenig  geändert.  Gegenüber 
der  erhöhten  Produktion  der  deutschen  Stahlwerke  war 
der  Inlandsbedarf  schwach,  so  dafs  grofse  Quantitäten 
Halb-  und  Fertigfabrikate  nach  dem  Auslande  ab- 
gestoßen werden  mußten,  um  den  Betrieb  der  Werke 
aufrecht  erhalten  zu  können.  Die  Preise  waren  niedrig; 
sie  wurden  vom  Weltmarkte  diktiert  und  deckten  bei 
manchen  Werken  kaum  die  Selbstkosten.  Die  Esport- 
aufträge kamen  im  ersten  Semester  hauptsächlich  von 
England,  bis  im  Dezember  1901  auch  Amerika,  welches 
außergewöhnlich  grofsen  Inlandsbedarf  hatte,  als  be- 
deutender Konsument  auftrat  und  auf  Erhöhung  der 
Auslandspreise  einwirkte.  Wenn  die  deutsche  Stahl- 
industrie auf  dem  Weltmarkt  dauernd  Fufs  fassen  soll, 
»o  ist  vor  allen  Dingen  eine  allmähliche  Herabsetzung 
der  Frachten  für  Robstoffe  und  der  Ausbau  der  Wasser- 
straßen, darunter  der  Mosel,  eine  Notwendigkeit; 
gerade  unser  Bezirk  ist  infolge  seiner  geographischen 
Lage  mit  hohen  Frachten  belastet  —  Nach  langen 
Verhandlungen  ist  es  gelangen,  mit  Kohlen-  und  Kolcs- 
svudikaten  eine  Einigung  über  die  Höhe  einer  Export- 
Mcifikation  zu  erzielen.  Der  uns  dadurch  zufließende 
Befrag  kommt  ganz  dem  laufenden  Geschäftsjahre  zu  gute. 
Wir  geben  uns  der  Hoffnung  hin,  dafs  die  beiden 
Smdikate  auch  im  kommenden  Jahre  den  schwierigen 


,  Verhältnissen    der  Eisenindustrie    Rechnung  tragen 
I  werden,  einesteils,  um  bei  der  schlechten  Marktlage 
I  die  Ausfuhr  fernerhin  aufrecht  erhalten  zu  können, 
i  andernteils,  um  die  in  letzter  Zeit  stark  gesunkenen 
•  Preise   mit  den  Gestehungskosten   in   ein  richtigeres 
Verhältnis  zu  bringen.  —  Im  ersten  Semester  1901/02 
}  hatten  wir  unsere  alten  Abschlüsse  zu  Fusionspreisen 
:  abzuwickeln;    von   Januar  1902    erhielten   wir  Zu- 
!  Weisungen  von  den  grofsen  Verbänden.    Durch  das 
j  Vorgehen  der  letzteren,  bei  den  Verkäufen  nur  dem 
:  wirklichen  Bedarf  Rechnung  zu  tragen,  wurde  vermieden, 
dafs  sich  Lagerbestände  ansammelten,  die  nachher  zur 
Verschlechterung  des  Marktes  durch  Preisunterbietungen 
hätten  beitragen  können.    Aus  unseren  Gruben  sind 
gefördert  worden  772  225  t  Erz  gegen  787  965  t  im 
Vorjahre.    Die  Verringerung  der  Förderung  ist  darauf 
1  zurückzuführen,   daß    wir    Gelegenheit  hatten,  ein 
|  Quantum  Erz  zu  günstigen  Bedingungen  von  anderer 
j  Seite  zu  beziehen.    Unsere  Roheisenerzeugung  betrug 
I  326  039  t  gegen  264  208  t  im  Vorjahre.  Im  Stahlwerke 
sind  293  671  t  gegen  206  059  t  Kohblöcke  im  Vorjahre 
produziert  worden,  während  die  Walzwerke  190  304  t 
Halb-  und  67  000  t  Fertigfabrikate  hergestellt  haben. 
Das  Martinwerk  ist  am  8.  Juni  1902  zunächst  mit 
einem  Ofen  in  Betrieb  gekommen  und  hat  von  Anfang 
an  regelmäßig  gearbeitet    Der  Versand  an  Stahl- 
erzeugnissen   betrug    280  645  t   gegen   173  380  t  im 
Vorjahre.    Außerdem  wurde  noch  ein  Quantum  Roh- 
I  eisen  auf  ältere  Abschlüsse  geliefert.    Die  Schlacken- 
steinfabrik  war  während    der  Wintermonate  außer 
Betrieb.    Die  Gießerei  war  für  unsern  eigenen  Bedarf 
voll  beschäftigt." 

Der  Rohgewinn  beläuft  sich  auf  4  870  027,36  ,4t. 
Nach  Abzug  der  dem  Geschäfte  obliegendeu  Lasten, 
sowie  nach  reichlichen  Abschreibungen  und  Rück- 
stellungen verbleibt  ein  Reingewinn  von  1  425  681.80 ,4t, 
der  wie  folgt  laut  Beschluß  der  Generalversammlung 
vom  20.  November  1902  verwendet  wird :  220  000  M 
Extraabschreibungen,  10000^  Arbeiter-Unterstützungs- 
fonds,  167  887,19  „Ä  weiterer  Zuschuß  zum  Hochofen- 
erneuerungsconto ,  800  000  *H  4  °/»  Dividende  auf 
20000  000  „#,  11889,73.«  5  °/o  Gewinnanteil  des 
Aufsichtsrats,  200  000  Ji  1  °/o  weitere  Dividende, 
25  904,88  Vortrag  auf  neue  Rechnung. 

Fried.  Krapp,  Gaßstahlfabrik,  Eaaen. 

Frau  Margarete  Krupp  macht  folgende  Mittei- 
lung an  die  Angehörigen  der  Finita  Friedrich  Krupp 
bekannt: 

„Mein  verstorbener  Mann  hat  in  seinem  Testament 
die   Überzeugung  niedergelegt  daß  im  Falle  seines 
frühzeitigen  Ablebens  und  beim  Übergang  an  einen 
minderjäbrigen  Erben  seine  Werke  in  der  bisherigen 
Form  nur  unter  Schwierigkeiten  weitergeführt  werden 
könnten.    Er  hat  deshalb  letztwillig  den  Wunsch  aus- 
gesprochen, in  einem  solchen  Falle  die  Fabrik  in  die 
Form  einer  Aktiengesellschaft  überzuführen.    In  Über- 
einstimmung mit  dem  Direktorium  und  meinen  Bei- 
ständen werde  ich  als  Vertreterin  meiner  Tochter  Berta 
Krupp  diese  letztwillige  Bestimmung  des  Entschlafenen, 
die  er  in  der  Sorge  um  das  fernere  Gedeihen  seiner 
Werke  getroffen  hat  zur  Ausführung  bringen.  Diese 
Veränderung  soll  jedoch  nicht  in  der  Weise  erfolgen, 
I  dafs  die  Fabrik  verkauft  wird;  vielmehr  werden  die 
j  Anteile  im  Eigentum  meiner  Tochter  Berta  als  Fabrik- 
erbin verbleiben.    Auf  diese  Weise  wird  auch  künftig 
die  Fabrik  aß  Kruppscher  Besitz  erhalten  bleiben,  wie 
es  den  Wünschen  meines  Mannes  entspricht.  Die 
persönlichen  Beziehungen  zur  Fabrik  aufrecht  zu  er- 
i  halten,  die  Fürsorge  für  die  Werksangehörigen,  Beamte 
;  wie  Arbeiter,  im  Sinne  und  Geiste  des  Entschlafenen 
j  weiter  zu  pflegen,  wird  uns  stets  am  Herzen  liegen. 
Essen,  28.  Januar  1903. 

brau  Margarete  Krupp.* 
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Verein  deutscher  EisenhDttenleute.  j 

Änderungen  Im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Geiger,  Carl,  Diplom.  Hütten  ingenieur,  Assistent  an 
der  technischen  Hochschule  Aachen,  Aachen,  Templer- 
graben 80. 

Glatschkr,  L.,  Direktor,  Essener  Hof,  Essen. 
Jörg,  Joetf,  Ingenieur,  Luxemburg. 
Karcher,  Philipp,  Ingenieur,  Dresden- Altst.,  Rabener- 
strafse  13  Hl. 

Pirsch,  Regierungs-  nnd  Gewerberat,  Münster  i.  W., 
Königl.  Regierung. 

Worch,  F.,  Ingenieur,  Leiter  der  Düsseldorfer  Verkaufs- 
filiale der  Kommandit-Gesellschaft  für  Pumpen-  und 
Maschinenfabrikation  W.  Garvens,  Wülfel  vor  Han- 
nover.   Düsseldorf,  Mintropstr.  7. 

Nene  Mitglieder: 

Acker,  Paul,  Ingenieur,  chef  de  fabrication  des  Acieries 
Cockerill,  Professenr  de  Metallurgie  ä  lEcole  Indu- 
strielle, Seraing. 

Buck,  Ä.,  Dipl.-Eisenhütteningenieur,  Betriebsassistent 
der  Mathildenhütte,  Harzburg. 

Feeeier,  Rudolf,  Ingenieur,  Kriedenshütte  0.-8. 

Fose,  Theodor,  Berg-  und  Hütteningenieur,  Hnupt- 
ingenicur  der  Lysswa- Hüttenwerke  des  Grafen  P.  P. 
Schuwaloff,  Lysswa,  Gouv.  Perm,  Ural. 

Greeely,  Otto,  Dr.,  Chemiker  der  Norddeutschen  Maschi- 
nen- and  Armaturenfabrik,  G.  tn.  b.  H.,  Bremen. 

Haag,  Fritz,  Giefserei  -  Betriebsehef  der  Carl -Emils- 
bütte, Königshof  bei  Berann  in  Böhmen. 


Hatlanek,  Franz,  Ingenieur  der  Tiegelgufsstahlfabrik 
Poldihütte,  Kladno  in  Böhmen. 

Jaeobi,  R.,  Ingenieur  der  Gutehoffnungshütte,  Ober- 
hausen Ii. 

Jungebiodt.E.,  Dipl.-lngenieur,  Gewerkschaft  Deutseher 

Kaiser,  Brackhausen,  Rhein. 
von  Kerpely,  Anton,  Generaldirektor-Stellvertreter  und 

technischer  Direktor  der  Österreichisch-Alpinen  Mon- 

tangesellscbaft,  Wien. 
Klemm,  Carl,  Chefchemiker  der  Societe  Dnieprovienne, 

Zaporoje-Kamenskoie,  Gouv.  Ekaterinoslaw,  Süd- 

Rufsld. 

Kniepert,  Carl,  Betriebsingenieur  des  Stahlwerks  Königs- 
hof bei  Beraun  in  Böhmen. 

Lange,  Franz,  Ingenieur,  Betriebsassistent  der  Gute- 
hoffnnngshütte,  Sterkrade,  Kriedrichstr.  5  n. 

Lindemann,  Rob.,  Ingenieur,  Inhaber  der  Fa.  Osnabrücker 
Maschinenfabrik  R.  Lindemann,  Osnabrück. 

Michel,  H.,  Prokurist  der  Agnescnhütte,  Haiger  (Nassau  *. 

Natorp,  Oskar  Joh.,  Mülheim-Ruhr. 

Pietz,  Robert,  Hütten-Ingenieur,  Hochofenassistent  der 
Socit5ti  Metallurgiqne  de  Taganrog,  Taganrog,  Kufsld. 

Pilling  Fritz,  Hütteningenieur,  Hütte  Phönix,  Laar 
bei  Ruhrort. 

Rodewald,  Wilhelm,  Betriebsingenieur  der  FinnaThyasen 

&  Co.,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 
Schröder,  Paul,  Hütteningenieur,  Hütte  Phönix,  Laar 

bei  Ruhrort. 

Starke,  R.  F.,  Direktor  und  Mitglied  des  Vorstandes 
der  Schleswig-Holsteiuschen  Kokswerke,  Akt.-Ge»., 
Rade  bei  Rendsburg. 

Teubner,  //«^.Ingenieur,  Essen.  Kettwiger  Chaussee  125. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag,  den  26.  April  1903* 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 
Tagesordnung : 

1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.  Referent:  Herr  Direktor 

Eichhoff  in  Schalke. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten.  Referent: 

Herr  Civilingenieur  Macco,  Siegen. 

3.  Ursachen  des  Hängens  der  Gichten  und  der  dadurch  hervorgerufenen  Hochofen- 

explosionen.   Referent:   Herr  Director  Schilling,  Obcrhausen. 
».  Mitteilungen  aber  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergl. 

Referent:  Herr  Dr.  Menne. 

*  Auf  mehrfach  geäufserten  Wunsch  hin  ist  die  Hauptversammlung  vom  l'J.  auf  den  26.  April  ver- 
schoben worden. 
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3.SO 

13,80 

Juli.  .  .  . 

8,75 

12,- 

11.25 

8,20 

— 

Oktober 

5,75 

12- 

II, «6 

3,20 

12,66 

1  Ml  t 

Januar . . 

6,60 

».- 

10,80 

3,20 

11,84 

April  .  .  . 

6,75 

U  — 

3,20 

12,37 

Juli.  .  .  . 

5,75 

11, 

10,20 

3.20 

12.13 

Oktober  . 

«,- 

11.— 

t,- 

3,20 

12,60 

IMM 

Januar .  . 

6,76 

II.— 

9,00 

3,15 

12,26 

April  .  .  . 

»60 

11.- 

10,75 

3,15 

12,3« 

Juli ...  . 

8.76 

«,- 

11,06 

3.15 

12,24 

Okiober  . 

6. 

H.- 

9.60 

S.15 

— 

1N05 

Januar.  . 

5,60 

11,- 

10,40 

3,30 

12,- 

April    .  . 

«,.'i0 

11.- 

10,40 

8,30 

12,2« 

Juli 

«,60 

11.- 

10,40 

8,30 

12.42 

Okiober  . 

«,60 

11.- 

11,10 

3,30 

12,18 

IBM 

Januar. . 

«,75 

11,60 

12,20 

3,30 

12.13 

April  .  .  . 

7, 

11,75 

13,70 

3,80 

12.06 

Juli ..  .  . 

12,75 

14,26 

3,30 

12,88 

*r 

13  - 

16.— 
*  > 

14,88 

1H»7 

Januar.  . 

8,25 

13,— 

16,- 

3,40 

_ 

April  .  .  . 

8.25 

13,- 

1«,- 

8,40 

13,92 

Juli.  .  .  . 

8,26 

18,  - 

18,70 

8,40 

13,92 

Oktober  . 

8,25 

18,— 

l«,70 

8,40 

Januar. . 

8,25 

14,- 

16,30 

8,55 

April .  .  . 

8.25 

14,- 

16,95 

3,56 

14,- 

Juli.  .  .  . 

8.25 

14- 

15  95 

8,63 

1*. 

Oktober  . 

8,25 

14- 

18,50 

8,56 

".- 

IWO» 

Januar.  . 

8,25 

14,611 

16,26 

8,56 

14,50 

April  .  .  . 

1,50 

14,60 

16,90 

8,65 

14,60 

Juli 

8,60 

14,60 

16,90 

3,56 

14  60 

Oktober  . 

8,75 

14,60 

16,75 

8.55 

14,50 

IWNI 

Januar .  . 

8,75 

18,60 

16,90 

8,90 

n. 

April  .  .  . 

10,75 

21,- 

20,40 

3,90 

17,- 

Juli 

10,75 

2*- 

20,40 

3,90 

17.- 

Oktober  . 

10,75 

22,- 

8,90 

17.- 

194)1 

Januar.  . 

10,75 

22,- 

20,40 

4,40 

13,75 

April .  .  . 

10,75 

4,40 

18,75 

Juli 

10,75 

4,40 

18,75 

Oktober  . 

10,76 

22,— 

4,40 

18,75 

10OS 

Jansar .  . 

10,76 

16.- 

l«.  - 

2,86 

16,- 
15.- 

April .  .  . 

9,75 

1*.- 

16,- 

2.86 

Juli 

9,76 

16,- 

16, 

2,85 

15.- 

Okiober  . 

9,76 

16,- 

14,40 

2,86 

15,^ 
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Tafel  VI. 


Durchschnitts  -  Handelspreise  in  den  Vereinigten  Staaten 

von  Nordamerika. 

(Dollars.) 


(J.hrw- 

dorrh- 


Conntl*- 
«flbf  Koka 
•b  Ofen 


»b 


Uln 

jp.rlor  |  CoaocU- 
»b  Of.n 


.Ijnaar  .  .  . 

April  .  .  . 
Jili  .... 
okiober  .  . 

n 

tf.': :::: 

•>ktol-er  .  .  .  . 

1H92 

Juoar  

April  

Jili  

.... 

UM 

»::::: 

"ktol*r  .  .  .  . 

1HJM 

J»nuar   

April  

Idi  

Oktober  .  .  .  . 

1 

Jtanar .... 
April  .  .  . 

m  

Oktober  .  .  . 


6,75 


6,- 


5,50 


4.25 


2,62' 


3,12'/, 


1.80 
1.90 
1,90 
1,00 


1.90 
1,70 
1,45 
1,20 


0,97 

0.  92 

1,  - 
1,- 


I, 

1,30 
1,78 
1,73 


1,76 

23,60 

2,15 

17,85 

2,15 

18,62 

2,15 

17,35 

1,90 

15,95 

1,90 

16,10 

1,M 

16,25 

1,85 

15,50 

15.65 
14,50 
14- 
13,90 


13,59 
13,86 
13,21 
11,60 


10,90 
10.39 
1 1,70 
10,89 


0,93 
10.68 
I4.3S 
15,45 


21,56 
22,44 
21,06 
18,06 


16.12 
15,69 
18,- 
16,- 


14,90 
15,44 
20.7.-, 
21,90 


Januar  . 
April  . 
Juli  .  . 
Oktober 

1897 

Januar . 
April  . 
Juli  . 
Oktober 


Januar  . 
April  . 
Juli  .  . 
Oktober 

1*99 

Januar  . 
April  . 
Juli  .  . 
Oktober 

1900 

Jnnuar  . 
April  . 
Juli  .  . 
Oktober 

1901 

Januar  . 
April 
Juli  .  . 
Oktober 


Januar  . 

April  . 
Juli  .  . 
Oktober 


3,82 


2,79 


8, 


2,70 


5,14 


3,63'  , 


3,80 


1,90 

2,- 
1,90 
1,90 

12- 
13,10 
11,88 
11,62 

16,80 
19,53 
18,85 
19,75 

1,65 
1,65 
1,65 
1,60 

10,56 
9,82 
9,26 

10,45 

15,42 
14,60 
14. 
16,44 

1,55 
1,42 
1,55 
1,60 

9,87 
10,41 
10,26 
10,36 

14,93 
15,06 
14.5<l 
15,56 

1,60 

2- 
2,25 
2,75 

10,87 
15,03 
20,65 
24,18 

16,62 
25,37 
33,12 
38,75 

2.83 
4.— 
2,50 
1,95 

24,90 
24,70 
16,75 
13,06 

34.50 
32,- 
21.- 
16,20 

1,75 

2- 
2.- 

2- 

13,16 
16,75 
16,- 
15,89 

19,75 
24.- 
24,  - 
26,70 

2,25 
2,25 
2,50 
4- 

16,75 
17,50 
21,50 
21.75 

27,75 
31,- 
32,60 
29,5o 
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Die  Zeitschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Heften. 
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Redigiert  von 

Ingenieur  EL  Schroetter,  »na  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

Gf»cbflfljrfnhrer  des  Vereins  deutscher  ElsenhUttenleute,       Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  dos  Vereint 

deutscher  Eisen-  und  Stahl -Industrieller, 


für  den  technischen  Teil 


für  den  wirtschaftlichen  Teil. 

i-Verkf  tot  A.  B»k*I  in  DOs*»ldorf. 


Nr.  4. 

15.  Februar  1903. 

23.  Jahrgang. 

Schmerzbewegt  zeigen  wir  an,  dafs  heute  Vormittag  9  Uhr  der 

Königliche  Kommerzienrat  Herr  Eduard  Elbers 

in  Hagen  i.  W. 

sanft  entschlafen  ist. 

Seit  der  im  Jahre  1880  erfolgten  Neubegründnng  des  „Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute"  gehörte  er  dorn  Vorstande  desselben  an,  nachdem  er  bei  dem  Vorganger 
unseres  Vereins,  dem  „ technischen  Verein  für  Eisenhiittenwesenu,  hereits  in  gleicher 
Eigenschaft  seit  dem  Jahre  1862  gewaltet  hatte.  Mit  seltener  Treue  und  Selbst- 
losigkeit hat  er  die  ständig  wachsende  Arbeitslast  der  Kassenverwaltung  des  Vereins 
getragen  und  mit  nie  rastender  Ausdauer  dessen  Entwicklung  gefördert. 

Dem  Entschlafenen  sichert  seine  dem  Gemeinwohl  gewidmete  Arbeit  bei  dem 
Verein  ein  bleibendes  und  dankerfülltes  Andenken.  Den  Mitgliedern  ist  nicht 
minder  ein  teures  Vermächtnis  die  Erinnerung  an  die  trefflichen  Tugenden,  die  ihn 
im  Leben  auszeichneten.  Ein  deutscher  Mann  von  echtem  Schrot  und  Korn  war 
er  ein  Vorbild  an  wahrer  Güte  und  Edelsinn  des  Herzens,  an  Treue  und  Lauterkeit 
des  Charakters  und  Ritterlichkeit  der  Gesinnung. 

Have  pia  anima. 

Düsseldorf,  den  5.  Februar  1903. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Der  Vorsitzende: 
C.  bieg, 

König),  tiebelmer  Kommenlenrtt. 


Der  Geschäftsführer: 
£.  Schrödter. 
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Eduard  Elbern  f. 
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Eduard  Elbers  t- 


Hin  plötzlicher  Sturm  hat  die  westfälische  Eiche  gefällt,  deren  Kraft  nnd 
Gesundheit  noch  lange  Jahre  des  Lebens  zu  verbürgen  schien  —  Eduard  Elbers 
ist  uns  jäh  und  unerwartet  entrissen. 

Geboren  am  0.  Januar  1830  in  Hagen  i.  W.,  erhielt  der  Verewigte  seine 
Schulbildung  in  seiner  Vaterstadt  und  in  Bonn.  Nachdem  er  die  Gewerbeschule  in 
Hagen  absolviert  und  sich  auf  dem  industriellen  Gebiet  umgesehen  hatte,  ging  er  behufs 
Erwerbs  kaufmännischer  Kenntnisse  in  ein  Grofseisen-  und  Speditionsgeschäft  nach 
Köln.  Nach  Erfüllung  seiner  Militärpflicht  kehrte  er  wiederum  nach  Hagen  zurück 
und  war  hier  von  1851—1853  in  seinem  grofsväterlichen  Werk,  der  Gnl'sstahl- 
fabrik  von  Friedrich  Hutb,  tätig.  Im  Jahre  1856  begründete  er  gemeinsam  mit 
dem  verewigten  Wilhelm  Funcke  unter  der  Firma  Funcke  &  Elbers  ein  Puddel- 
und  Walzwerk,  das  durch  die  in  seiner  Leitung  vereinigte  Tatkraft,  Umsicht 
und  Intelligenz  sich  zn  der  bekannten  achtunggebietenden  Stelle  emporgeschwungen 
hat.  In  dem  grofsen  Botriebe  erfuhren  alle,  die  eine  Arbeitsstätte  dort  inne 
hatten,  tagtäglich  Beweise  der  Liebenswürdigkeit,  der  Güte,  der  Gerechtigkeit  und 
der  Opferwilligkeit  ihres  Chefs. 

Dem  öffentlichen  Leben  hat  der  Entschlafene  sich  von  jeher  in  hohem  Alafre 
gewidmet.  Schon  in  jungen  Jahren  war  er  als  Stadtverordneter  in  Hagen  tätig; 
später  beteiligte  er  sich  mit  Eifer  anch  an  den  Arbeiten,  welche  die  Einrichtung 
der  Krankenkassen  und  Bernfsgenossenschaften  mit  sich  brachte.  Im  -Verein 
deutscher  Eisenhüttenleute  *  fiel  ihm  eiue  besonders  hervorragende  Rollo  zu.  Die 
am  Schlüsse  des  Jahres  1860  erfolgte  Begründung  des  „Technischen  Vereins 
für  Eisenhüttenwesen"  geschah  unter  seiner  Mitwirkung.  Am  27.  April  1862 
hielt  er  der  Hauptversammlung  dieses  Vereins  einen  Vortrag  über  einen  Apparat 
zur  Bestimmung  des  Zuges  in  Schornsteinen  unter  Vorzeigung  desselben  und  unter 
Mitteilung  der  durch  die  Herren  Schnelle  und  Elbers  damit  erzielten  Resultate. 
Bald  nach  erfolgter  Gründung  des  Vereins  übernahm  er  mit  Lust  und  Liebe  das 
Amt  des  Schriftführers,  bis  er  im  Frühjahr  1868  sich  dem  Kassenführeramte 
widmete.  Dieses  Amt  hat  er  bis  zum  Übergang  des  genannten  Vereins  in 
den  „V«rein  deutscher  Eiseuhüttenleute",  der  sich  im  Jahre  1880  vollzog,  inne- 
gehabt, es  auch  wiedorum  in  dem  neuen  Verein  übernommen  und  in  diesem  bis 
zu  seinem  Lebensende  mit  seltener  Treue  und  Selbstlosigkeit  verwaltet.  Trotz 
der  durch  das  Wachsen  der  Mitgliederzahl,  die  Zunahme  und  die  Ausbreitung  der 
Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  bedingten  ständig  sich  steigernden  Geschäftslast 
war  ihm  keine  Arbeit  und  keine  Mühe  für  den  Verein  zu  grofs,  und  wohl  selten 
ist  eine  Feier  in  festlicherer,  dem  Herzensbedürfnis  mehr  entspringender  Stimmung 
begangen  worden,  als  diejenige,  in  welcher  ihm  vor  Jahrosfrist  bei  Gelegenheit 
seines  40jährigen  Jubiläums  als  Vorstandsmitglied  vom  Vorstande  eine  Ehrung 
dargebracht  wurde. 
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Suhl  unu  Eisen.  235 


In  »einen  Mnfsestunden  pflegte  er  mit  Vorliebe  die  Tonkunst.  Selbst  be- 
geisterter und  tüchtiger  Sänger,  war  er  eine  Hauptstütze  und  ein  eifriger  Förderer 
der  Hagener  Gesangvereine;  dort  begründete  er  die  Hagener  Konzertgesellschaft  und 
wirkte  auch  bei  der  Einrichtung  und  Abhaltung  der  westfälischen  Musikfeste  persönlich 
in  intensiver  Weise  mit.  Manchem  Leser  dieser  Zeilen  wird  es  eine  wehmutsvolle 
Erinnerung  sein,  wenn  er  der  Lieder  gedenkt,  die  der  Verewigte  mit  seiner  kraft- 
vollen Baf88timme  im  Freundeskreise  vorzutragen  Gelegenheit  hatte. 

Im  übrigen  war  sein  Haus  seine  Welt.  Neben  der  treuen  Gattin  klagen 
um  ihn  Söhne  und  Töchter,  Enkel  und  ein  I'renkel.  In  dem  Kreise  der  letzteren 
ward  der  grofse  und  starke  Mann  selbst  wieder  zum  Rinde,  lachte  und  sang  und 
spielte  mit  ihnen  —  ein  echter  Deutscher  mit  goldenem  Herzen. 

Durch  ein  tragisches  Geschick  wurde  der  Verstorbene  aus  unserer  Mitte 
gerissen.  Wohl  infolge  des  Umstände»,  dafs  durch  die  vor  mehreren  Jahren  erfolgte 
Staroperation  seine  Sehkraft  geschwächt  war,  erlitt  er  am  2.  Februar  d.  Js.  in 
Dortmund  auf  einer  Steintreppe  einen  Unfall,  bei  welchem  er  sich  eine  schwere 
Kopfverletzung  zuzog.  Anfänglich  schien  es,  als  ob  trotz  der  Schwere  der  Ver- 
letzung noch  Hoffnung  zu  einer  Genesung  vorhanden  sei;  jedoch  machten  hinzu- 
tretende Schlaganfälle  diese  zu  nichte.  Und  so  entschlief  er  am  5.  Februar,  Vor- 
mittags 9  Uhr,  sanft  zur  ewigen  Ruhe. 

Nächst  dem  Kreise  seiner  Anverwandten  und  Mitarbeiter  der  Finna  Funcke 
&  Elbers  wird  die  hohe  Gestalt  nirgendwo  mehr  vermifst  werden  als  im  „Verein 
deutscher  Eisenhüttenleute",  dem  er  mit  Leib  und  Seele  angehörte.  Die  für  den 
Verein  geleistete  Arbeit  wird  in  Beiner  Geschichte  in  dauernder  und  dankerfüllter 
Erinnerung  bleiben.  Trauer-  und  schmerzerfüllt  stehen  an  seiner  Bahre  die  Vereins- 
initglieder,  unter  denen  er  nicht  einen  Feind,  sondern  nur  ihm  in  aufrichtiger  Liebe 
und  hoher  Verehrung  zngetane  Freunde  besafs. 

Die  Erinnerung  an  den  ausgezeichneten  Mann  wird  unter  uns  fortleben.  Er 
ruhe  sanft  im  ewigen  Frieden! 
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Der  Außenhandel  der  deutschen  Eisenindustrie 

im  Jahre  1902.* 


In  1000  t 


Die  deutsche  Eisenindustrie  stand  im  ver- 
flossenen Jahre  unter  dem  Doppelzeichen  des 
Rückgangs  des  einheimischen  Verbrauchs  und 
der  Erhöhung  ihrer  Leistungsfähigkeit  durch  den 
Neubau  und  die  Erweite- 
rung der  Werke.  Zur  Auf- 
rechterhaltung der  Betriebe 
mufste  daher  die  deutsche 
Eisenindustrie  in  verstärk- 
tem Mafse  zur  Ausfuhr  über- 
gehen. In  welcher  Weise 
diese  Bewegung  sich  tat- 
sächlich vollzogen  hat,  dar- 
über gibt  uns  ziffermäfsigen 
Aufschlufs  die  am  Schlafs 
dieser  Nummer  beigegebene 
Tabelle ;  aus  ihr  ist  er- 
sichtlich, dafs  die  deutsche 
Ausfuhr  an  Eisen  und 
Eisenwaren  im  abgelaufe- 
nen Jahre  1902  die  Höhe 
von  3  308  715  t  erreicht 
hat  gegen  2  346  895  t  im 
Jahre  1901.  In  der  Haupt- 
sache ist  diese  Zunahme 
auf  die  seit  dem  Vorjahre 
verdoppelte  und  seit  dem 
Jahre  1900  nahezu  ver- 
fünffachte Ausfuhr  von  Roh- 
eisen, Alteisen  und  Halbzeug 
zurückzuführen, indessen  hat 
auch  die  Ausfuhr  an  Fertig- 
erzeugnissen gegenüber  dein 


der  Ausfuhrt&tigkeit  für  eine  Reihe  besonders 
wichtiger  Fabrikate  für  die  gleiche  Zeit. 

Abgenommen  hat  gegenüber  dem  Vorjahr, 
abgesehen  von  einzelnen  für  die  Allgemeinheit 


Vorjahr  um  nahezu  '/a  Mil- 
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Schaubild  1. 

Deutschlands  Ein-  und  Ausfuhr  von  Eisen  und  Eisenwaren. 


Hon  Tonnen  zugenommen. 

Es  betrug  in  den  letzten  sechs  Jahren  die 
Ausfuhr  an: 


1897 

1898 

IM».. 

J90O 

i9o: 

1908 

Roheisen,  Alteis. 

und  Halbzeug 

160 

307 

250 

221 

506 

1 153 

Walzprodukten  . 

898 

070 

867 

028 

1407 

1676 

ganz  grob.  Eisen- 

100 

106 

121 

130 

148 

158 

groben  Eisenwar. 

100 

214 

228 

81« 

241 

276 

feinen  Eisenwar. 

27 

29 

35 

42 

44 

46 

Maschinen.  .  .  . 

167 

186 

220 

235 

214 

21!1 

Schaubild  1  zeigt,  wie  sich  Ein-  und  Ausfuhr 
von  Roheisen,  Alteisen  und  Halbzeug  einerseits 
und  von  Fertigerzeugnissen  der  Eisenindustrie 
andererseits  in  den  letzten  zwei  Jahrzehnten 
gestellt  haben,  Schaubild  2  zeigt  die  Entwicklung 

*  Hierzu  die  Tabellen  am  Schlufs  dieses  Heftes. 


weniger  bedeutenden  Fabrikaten,  die  Ausfuhr  an 
Draht  und  zwar  um  5,7  °/o.  w»e  aber  ans  de»' 
Schanbild  ersichtlich,  hatte  die  Ausfuhr  von 
Draht  im  Jahre  1901  ure  ganz  bedeutende 
Steigerung  erfahren:  gegen  das  Jahr  1900  ge- 
rechnet bedeutet  die  letztjährige  Drahtausfuhr 
immer  noch  eine  Zunahme  von  nicht  weniger  als 
37  °/o,  wie  denn  überhaupt  die  letztjährige  Draht- 
ausfuhr, mit  Ausnahme  derjenigen  des  Jahres 
1001,  die  gröfste  in  den  letzten  15  Jahren  war. 

Wir  sehen  somit,  dafs  die  Ausfuhr  an  Eisen  - 
fabrikaten,  obwohl  sie  absolut  im  aUgemeiuen 
ganz  erheblich  gestiegen  ist,  verhältnisuiäfsig 
hinter  derjenigen  an  Hi  lbfabrikaten  zurück- 
geblieben ist.  Im  Interesse  der  Förderung  der 
nationalen  Arbeit  ist  es  wünschenswert,  dafs 
an  Stelle  des  Halbfabrikats,  das  wir  nach  dem 
Auslande  schicken,  Fertigfabrikate  treten,  aber 
es  liegt  auf  der  Hand,  dafs  es  nicht  so  leicht 
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Ausfuhr  von  Kisen  und  Eisenwaren  (ohne  Maschinen)  in  1000  Tonnen. 
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ist,  für  die  Fertigfabrikate  neue  Absatzgebiete     den  Vereinigten  Staaten  für  das  Jahr  1902  mit 


n  gewinnen  wie  für  die  Halbfabrikate,  bei  denen 
es  sich  nur  um  die  Preisfrage  handelt. 

Was  nun  die  Länder  betrifft,  nach  denen 
unsere  Eisenausfuhr  sich  gerichtet  hat,  so  geben 
hierüber  die  vorstehende  Tabelle,  sowie  die 
Schaubilder  3  und  4  Auskunft. 
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Schanhild  2. 

Deutschlands  Ausfuhr  un  Eck-  und  Winkeleisen,  Staheisen,  Draht. 
Schienen,  Platten  und  Blechen  und  schmicdeisenien  Röhren. 


Es  ist  hierzu  zu  bemerken,  dafs  die  Statistik 
nicht  immer  genauen  Aufschlufs  über  das  Be- 
«timmungsland  gibt,  sondern  häufig  der  erste 
Aoslandshnfen,  nach  dem  die  Ware  geht,  als 
Bestimmungsland  bezeichnet  wird;  es  ist  dies 
am  so  erklärlicher,  als  oftmals  die  versendenden 
Werke  bei  durch  Händler  getätigten  Abschlüssen 
selbst  das  eigentliche  Bestimmungsland  ihrer 
Endungen  nicht  kennen.  So  gibt  z.  B.  unsere 
amtliche  Statistik  die  Ausfuhr  an  Halbzeug  nach 


99  740  t,  nach  ürofsbritannien  mit  362  917  t, 
Belgien  87  361  t  und  den  Niederlanden  mit 
42H11  t  an.  Es  kann  aber  als  sicher  an- 
genommen werden ,  dafs  der  weitaus  gröfste 
Teil  des  als  nach  Belgien  und  den  Nieder- 
landen gesandt  angeschriebenen  und  ebenso  ein 
erheblicher  Teil  des  als 
nach  Grofsbritannien  aus- 
geführt verzeichneten  Halb- 
zeugs ebenfalls  seinen  Weg 
nach  den  Vereinigten  Staaten 
gefunden  hat,  Nach  der  uns 
vorliegenden  amtlichen  Sta- 
tistik der  Ver.  Staaten  von 
Nordamerika  wurden  dort 
nämlich  in  den  ersten  11 
Monaten  1902  249  700  t 
Halbzeug  eingeführt;  unsere 
amtliche  Statistik  wies  nun 
für  die  gleiche  Zeit  eine 
Halbzeugausfuhr  nach  den 
Vereinigten  Staaten  von 
91403  t  und  die  amtliche 
englische  Statistik  ebenfalls 
für  die  ersten  1 1  Monate 
eine  Ausfuhr  von  46  049  t 
dorthin  nach.  Da  nun,  wie 
auch  aus  den  Marktberich- 
ten amerikanischer  Fach- 
zeitschriften bekannt ,  es 
sich  bei  der  Einfuhr  fremder 
Knüppel  in  die  Vereinigten 
Staaten  während  des  letzten  Halbjahres  in  der 
Hauptsache  um  deutsches  Material  handelte,  so 
kann  mit  Sicherheit  angenommen  werden,  dafs 
der  Anteil  Deutschlands  an  der  Halhzeugeiufuhr 
der  Vereinigten  Staaten  während  des  Jahres  19U2, 
einschliefslich  der  am  Jahresschlufs  noch 
schwimmenden  Mengen,  sich  auf  mindestens 
250  OOo  t,  also  auf  das  2  fache  des  in  der 
Statistik  aufgeführten  belaufen  hat,  während 
unsere  Halbzeugausfuhr  nach  (irofsbritamiien, 
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Belgien  und  den  Niederlanden  bedeutend  geringer 
gewesen  sein  wird,  als  es  nach  der  amtlichen 
Statistik  der  Fall  zu  sein  scheint.  Zur  Gewifs- 
heit  wird  diese  Annahme  durch  den  Umstand, 
dafs  die  englische  Statistik  für  das  Jahr  1902 
nur  eine  Halbzeugeinfuhr  von  insgesamt  245  48«  t 

in  1000  I 
825 


1*88  8»  90  »I  9»  »3  94  06  9tt  97  98  99  Ott  ol  IMOl 

Schaubild  3. 

Deutschland«  Eisenausfuhr  nach  Qrofsbritannien, 
Kufsland,  Belgien,  Frankreich  und  den  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika. 

nachweist,  darunter  12117  t  aus  Schweden  nnd 
den  Vereinigten  Staaten,  sowie  durch  die  weitere 
Tatsache,  dafs  die  belgische  Statistik  die  ge- 
samte Einfuhr  an  Halbzeug,  Platten  und  Klecken 
im  Jahre  1902  mit  95235  t  angibt,  während  nach 
unserer  Statistik  Belgien  allein  aus  Deutschland 
123  003  t  dieser  Materialien  erhalten  haben  soll. 

Ansehnliche  Steigerungen  hat  unsere  Eisen- 
ausfuhr nach  Italien  und  nach  der  Schweiz 


aufzuweisen,  wahrend  der  Anteil  Frankreichs, 
Oesterreich-l'ngarns  und  Rufslands  zum 
Teil  nicht  unwesentlich  zurückgegangen  ist;  die 
Ausfuhr  nach  Rufsland  ist  in  den  letzten  5  Jahren 
um  73%  zurückgegangen. 

Die  Einfuhr  von  Eisen  und  Eisenwaren 
belief  sich  im  Jahre  1902  auf  268  918  t  gegen 
400  657  t  im  Jahre  1901;  sie  verteilt  sich  auf: 


1097 

1S98 

,899 

1900 

1901 

1902 

In  T*BMOd  Tonnen 

Roheisen,  Alteisen 

und  Halbzeug  . 

462 

410 

677 

830 

296 

177 

Walzprodukt«    .  . 

515 

50 

81 

7G 

48 

68 

Ganz  grobe  Eisen  - 

27 

38 

56 

IH 

37 

22 

Grobe  Eisenwaren  . 

16 

21 

21 

25 

17 

13 

Keine  Eisenwaren  . 

4,4 

4.6 

4,7 

4,7 

4.4 

Maschinen  .... 

69 

82 

94 

88 
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Schaubild  4. 

Deutschlands  Kivnauüfuhr  nach  den  Niederlanden, 
der  Schweiz,  Osterr.- l'ngarn  und  Italien. 

Wie  hei  der  Ausfuhr  die  Zunahme,  entfallt 
bei  der  Einfuhr  auch  die  Abnahme  gegenüber  dem 
Vorjahr  in  der  Hauptsache  auf  Roheisen,  Alt- 
eisen nnd  Halbzeug,  doch  hat  auch  die  Einfuhr 
an  Fertigerzeugnissen  gegen  das  Vorjahr  erfreu- 
licherweise um  10  °/o  und  gegenüber  1900 
sogar  um  mehr  als  40  °/o  abgenommen,  wahrend 
die  Einfuhr  von  Maschinen  gegen  1 900  auf  die 
Hälfte  zurückgegangen  ist. 

Der  Eisen  verbrauch  des  deutschen  Zoll- 
gebietes, d.  h.  die  einheimische  Roheisenerzeu- 
gung mit  Zurechnung  der  Einfuhr  von  Roheisen, 
Eisenfabrikaten  und  Maschinen,  jedoch  nach  Ab- 
zug der  Ausfuhr  derselben  Artikel,  die  in  beiden 
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Fallen  mit  33"»  °/o  Zuschlag  auf  Roheisen 
om^erechnet  sind,  stellt  sich  wie  folgt: 


fdr  den  Kopf  der 
Bevölkerung 


Eisenverbrauch 

 — 

Verbrauch 

•Intal  nilacbft 
Roh  ri«on- 

t 

k* 

1890  ..  . 

3  920  »51 

81,7 

97,1 

1991  ..  . 

3448  700 

69,7 

93,8 

.  .  . 

3  712  795 

74,3 

98,8 

1893  .  .  . 

3  659  070 

72,5 

98,7 

3  720516 

78,9 

106,5 

1996  ..  . 

3  741  349 

71,9 

106,1 

1SÜ6  .  .  . 

4  728  230 

90,1 

121,4 

1*7  ..  . 

6  535  382 

104,1 

129,8 

1898  ..  . 

5658  949 

105,8 

136,6 

IS99  .  .  . 

6  935145 

128,4 
131,7 

150,8 

1900  .  .  . 

7  377  339 

152,1 

1»!  .  .  . 

5  083  313 

89,2 
75,6 

140,7 

1802  .   .  . 

4  237  580 

150 

Selbst  wenn  man  berücksichtigt,  dafs  die 
Läger  bei  dieser  Berechnung  des  Selbstverbrauchs 
aufser  Ansatz  geblieben  sind,  und  man  auch 
annimmt,  dafs  infolge  des  Röckgangs  der  Kon- 
|  junktur  überall  Zurückhaltung  herrschte,  daher 
i  die  Lager  am  Ende  des  Jahres  1902  weniger 
;  besetzt  waren,  als  zu  Beginn  des  Jahres,  so 
,  können  diese  Mengen  bei  der  grofsen  Erzeugung 
|  nicht  schwer  in  die  Wagschale  fallen.  Wir 
haben  schon  bei  früherer  Gelegenheit  an  dieser 
Stelle  ausgeführt,  dafs  der  Eigenverbrauch  zur 
Zeit  auf  so  niedriger  Stnfe  angelangt  ist,  dafs 
die  Erfahrung  uns  zu  der  Annahme  zwingt, 
dafs  der  Tiefpunkt  erreicht  ist  und  die  auf- 
steigende Linie  wiederum  beginnen  mufs. 

Im  Interesse  unserer  Eisenindustrie  hoffen  wir, 
dafs  diese  Erfahrung  durch  die  kommenden  Ereig- 
i  nisse  wiederum  bestätigt  wird.  u. 


Verwendung  von  phosphorarmen  Magneteisensteinen. 


Es  ist  eine  allgemein  verbreitete  Ansicht 
tnter  den  Hochöfnern,  dafs  Hagneteisenstein  bei 
der  Schmelzarbeit  im  Hochofen  gewisse  Unzu- 
täglichkeiten  mit  sich  bringt,  die  sich  1.  aof 
die  Reduzierbarkeit,  2.  auf  den  erhöhten  Koks- 
verbrancb,  3.  auf  die  Schwierigkeit,  Graphit  und 
Siliciotn  in  das  Eisen  zu  bringen,  beziehen,  und 
mancher    Hochöfner    fürchtet    überdies  noch 
bei  Verwendung  von  Magneteisensteinen  einen 
gröberen  Schwefelgehalt  als  wünschenswert  ist, 
io  das  Eisen  zu  bekommen.    Die  Richtigkeit  der 
Uboratoriumsversnche,  die  Professor  Äkermann 
'•'Möglich  der  Reduzierbarkeit  durchgeführt  hat,* 
tollen  hier  in  keiner  Weise  angezweifelt  werden ; 
es  erleiden  jedoch  die  Verhältnisse  im  Grofs- 
tariebe  Veränderungen,  die  zu  Schlüssen  führen, 
welche  sich  mit  den  Ergebnissen  der  Akermann- 
«ben  Versuche  nicht  decken.    Die  Reduzier- 
barkeit eines  Erzes  hängt,  wie  bekanut,  von 
«iner  chemischen  Zusammensetzung  ab,  nämlich 
ob  eine  Eisenoxyd- Verbindung  oder  eine  Eiscn- 
uydnl-Verbindung  oder  eine  Eisenoxyduloxyd- 
Verbindung  bezw.  ein  Eisensilikat  vorliegt.  Eine 
Eiaeaoxyduloxyd- Verbindung  und  ein  Eisensilikat 
Würfen  zu  ihrer  Reduktion  des  festen  Kohlen- 
stoff».   Eisenoxydul  mufs  zunächst  in  die  höhere 
Oxydstofe  übergeführt  werden  und  dürfte  diese 
uöhere  Oxydverbindung  mit  einem  Eisenoxydul- 
«yd  identisch  sein.    Danach  würden  auch  eisen- 
«ydulbaltige  Erze  der  direkten  Reduktion  durch 
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festen  Kohlenstoff  bedürfen,  um  in  den  Schmelz- 
prozefs  eingeben  zu  können.  Diese  Verhältnisse 
sollen  nicht  bezweifelt  werden,  es  ist  aber  zu 
bedenken,  dafs  Umstände  beim  Schmelzprozefs 
in  Betracht  gezogen  werden  müssen,  welche  die 
angeführten  Resultate  der  wissenschaftlichen 
Forschung  zu  einem  grofsen  Teile,  wenn  nicht 
ganz  aufbeben.  Ein  hochprozentiges  Eisen- 
erz dürfte  für  sich  allein  ohne  Zuschlag 
eines  gangartführenden  Materiales  im  Hochofen, 
besonders  bei  aschenarmem  Koks  wegen  des  zu 
trockenen  Ganges  nicht  zu  verwenden  sein;  es 
wird  sich  vielmehr  ein  Möllerungsverhältnis  er- 
geben, welches  bei  reichlicher  Versorgung  mit 
Magneteisensteinen  die  Gattierung  derart  ver- 
ändert, dafs  der  Magneteisenstein  etwa  70  °/o 
der  gesamten  Beschickung  ausmacht.  Will  man 
nun  zum  Beispiel  einen  Möller,  welcher  viel 
Minette  und  etwas  Schweifsschlacke  enthält,  bei 
der  Erblasung  einer  bestimmten  Eisensorte  in 
seinem  Eisengehalte  durch  Zuschlag  von  Magnet- 
eisensteinen anreichern,  so  ergeben  sich  gegen- 
über dem  normalen  Möller  in  der  Verarbeitung 
f o  1  gende  Veränderungen : 
,  Der  normal  zusammengesetzte  Möller  wird 
wegen  seines  geringen  spezifischen  Gewichtes 
nnd  Eisengehaltes  ein  gröfseres  Volumen  ein- 
nehmen. Die  aus  diesem  ärmeren  Höller  resul- 
tierende reichliche  Schlacke  bedarf  einer  gewissen 
Menge  Koks  zur  Durchführung  des  metallur- 
gischen Prozesses.  Der  Rauminhalt  der  Schmelz- 
materialien einBchliefslich  der  in  diesem  Falle 
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im  Überschurs  notwendigen  Kalksteine  wird  sich 
ohne  Magneteisenstein  bedeutend  höher  gestalten, 
als  wenn  der  Höller  durch  Zusatz  von  Magnet- 
eisensteinen an  Eisen  angereichert  worden  ist. 
Da  nun  das  Volumen  der  Schmelzmaterialien  im 
letzteren  Falle  ein  bedeutend  geringeres  ist, 
so  wird  ein  Hochofen,  mit  angereichertem  Möller 
beschickt,  mehr  Gichten  fassen  als  ein  Hochofen, 
der  mit  cisenarmem  Möller  begichtet  wird,  gleiche 
Abmessungen  der  Öfen  vorausgesetzt.  Wird 
nun  iu  der  Zeiteinheit  die  gleiche  Luftmenge  in 
den  Hochofen  eingeblasen  und  folglich  in  derselben 
Zeiteinheit  die  gleiche  Koksmenge  zur  Verbrennung 
gebracht,  so  wird  wohl  dieselbe  Anzahl  Gichten, 
nicht  aber  derselbe  Kauminhalt  der  Schmelz- 
materialien verbrannt  bezw.  verflüssigt  werden. 
Daraus  ergibt  sich  ferner,  dafs  die  in  den  Hoch- 
ofen eingeführten  Materialien  im  umgekehrten 
proportionalen  Verhältnisse  zum  Rauminhalt  jeder 
einzelnen  Gicht  im  Hochofen  verweilen  und  den 
reduzierenden  Einflüfsen  der  Gase  demnach 
wahrend  einer  verschieden  langen  Zeit  ausgesetzt 
sein  werden.  Angenommen,  dafs  nun  der  Magnet- 
eisenstein im  Hochofen  dadurch  zwar  länger  ver- 
weilt, jedoch  sich  nicht  besser  vorbereitet,  so 
wird  dies  dagegen  mit  denjenigen  Eisenerzen 
der  Fall  sein,  welche  zur  Gattierung  herangezogen 
sind  und  von  welchen  anzunehmen  ist,  dafs  sie 
durch  indirekte  Reduktion  dem  Schmelzprozesse 
unterliegen.  Die  Folgo  wird  nun  sein,  dafs  diese 
der  indirekten  Rednktion  zugänglichen  Materialien 
eine  längere  Zeit  im  Hochofen  deu  Einwirkungen 
der  Gase  ausgesetzt  sind  und  daher  besser  vor- 
bereitet und  gründlicher  reduziert  werden,  wo- 
durch für  dieses  Schmelzmaterial  jedenfalls  eine 
Koksersparnis  erzielt  wird;  es  läfst  sich  nun 
ganz  gut  denken,  dafs  der  theoretisch  zu  er- 
wartende Mehrverbrauch  an  Koks  für  den  magnet- 
eisensteinhaltigen  Teil  des  Möllers  durch  den 
Gewinn  aufgewogen  wird,  der  sich  daraus 
ergibt,  dafs  die  andren  Eisenerze,  die  mit  dem 
Magneteisenstein  mitvergichtot  werden,  im  an- 
geführten Falle  einen  geringeren  Koksverbrauch 
aufweisen. 

Im  Zusammenhange  mit  dieser  Erklärung 
über  den  Vorgang  in  einem,  wie  vorstehend 
geschildert,  beschickten  Hochofen  steht  auch 
die  Frage  der  Graphit-  und  Silicium-AbBcheidnng 
in  dem  zu  erblasenden  Roheisen.  Auch  hier 
kann  wieder  gesagt  werden,  dafs  sich,  wenn 
es  nicht  gelingen  sollte,  in  einem  mit  Magnet- 
eisensteinen beschickten  Hochofen  eine  reichliche 
Reduktion  an  Silicium  und  eine  reichliche  Aus- 
scheidung an  Graphit  zu  erzielen,  aus  den 
gleichen,  wie  beim  Koksverbrauch  angeführten 
Gründen  im  gesainten  Prozesse  eine  normale 
Ausscheidung  an  Graphit  und  Silicium  wird 
erreichen  lassen,  wenn  diejenigen  Materialien, 
die  nach  der  gangbaren  Meinung  der  Hochöfner 
hier  überhaupt  in  Frage  kommen,  länger  im 


Hochofen  verweilen.  Es  wird  wohl 
zweifelt  werden,  dafs  das  Eisen,  um  so  reicher 
an  Silicium  und  Graphit  sich  erweisen  wird,  je 
länger  die  Materialien  im  Hochofen  verweilt 
haben  und  da  dies  bei  einem  Möller,  wie  wir  ihn 
oben  näher  schilderten,  also  einem  an  Magnet- 
eisenstein reichen  Möller,  der  mit  oxydischen 
Erzen  verdünnt  ist,  nach  dem  Raumverhältnisse 
bei  der  gleichen  Gichtenanzahl  der  Fall  ist,  so 
läfst  sich  auch  hier  erwarten,  dafs  das,  was 
die  Magneteisensteine  verdorben  haben  sollten, 
die  anderen  Erze  durch  ihr  längeres  Verweilen 
im  Hochofen  reichlich  wieder  gut  gemacht  haben. 
Es  wird  bei  diesen  theoretischen  Betrachtungen 
selbstverständlich  vorausgesetzt,  dafs  die  Zahl 
der  Gichten  in  24  Stunden  sowohl  bei  dem  an 
Magneteisenstein  reichen  als  auch  bei  dem  davon 
freien  Möller  die  gleiche  sei. 

Die  Verschlackung  des  Schwefels,  seihst 
aus  einem  hoch  schwefelhaltigen  Möller,  bietet 
keine  Schwierigkeiten,  da  die  richtige  Führung 
des  Schmelzprozesses  im  Kokshochofen  eine 
genügend  basische  Schlacke  bedingt,  welche 
den  Schwefel  nahezu  vollständig  aufnimmt.  Der 
Schwefelgehalt  des  Eisens  ist  nach  Ansicht  des 
Verfassers  nicht  so  sehr  eine  Funktion  des 
Schwefelgehaltes  der  Erze,  sondern  mehr  eine 
Funktion  des  Siliciumgehaltes  des  zu  erblasenden 
Robeisens.  Je  beilser  ein  Roheisen  erblasen 
wird,  also  je  mehr  Silicium  in  das  Eisen  über- 
geht, um  so  geringer  wird  sich  der  Gehalt  an 
Schwefel  iu  dein  erblasenen  Roheisen  erweisen. 
Bei  solchen  Roheisensorten,  die  mit  einem 
geringen  Siliciumgehalte  erblasen  werden,  wie 
Paddelroheisen,  genügt  es,  den  Schwefelgehalt 
durch  einen  höheren  Mangangehalt  herunter  zn 
drücken.  Magneteisensteine,  die  hier  in  Frage 
kommen,  enthalten  etwa  0,1—0,25  °jo  Schwefel, 
welcher  Gehalt  für  die  Erblasung  eines  guten 
Hämatites  unerheblich  ist.  Die  obigen  theore- 
tischen Betrachtungen  lassen  nun  den  Scbluf« 
zu,  dafs  aus  einem  an  schwedischem  Magnet- 
eisenstein reichen  Möller  sich  ein  Hämatit  der 
üblichen  Zusammensetzung  wird  erblasen  lassen. 

Die  Analyse  eines  guten  Hämatites  ist  un- 
gefähr folgende: 


Silicium    .  . 
Kohlenstoff  . 
Mangan  anter  , 
Schwefel  unter 
Phosphor  unter 


2-8«  j  > 
3' *-4  „ 
1 

0,03 
0,1 


- 

- 


Je  geringer  der  Phosphorgehalt  des  Hämatit 
ist,  um  so  höher  wird  dasselbe  im  Handel  und 
bei  der  weiteren  Verarbeitung  geschätzt.  Es 
eignen  sich  demnach  hierzu  nur  sehr  phospbor- 
arme  Eisenerze,  zu  denen  unstreitig  die  phosphor- 
armen schwedischen  Magneteisensteine  zu  zählen 
sind.    Als  solche  kommen  in  Betracht: 
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1.  die  Erze  der  Gellivara-Malmfältet-Gesell- 
tehaft  in  Gellivara, 

'2.  die  Erze  gleicher  Qualität  der  Berg- 
aerksaktiebolaget  „Freja"  in  Koskallskulle  bei 
Gellivara, 

3.  die  zu  erwartenden  Mengen,  welche  sich 
aas  den  jüngst  eröffneten  Graben  in  Lappland 
ergeben  werden, 

4.  die  Mengen  mittelschwedischer  Erze, 
welche  jedoch  ganz  für  den  eigenen  Bedarf 
Schwedens  festgelegt  sind. 

Eine  nähere  Beschreibung  der  verschiedenen 
Vorkommen  findet  sich  in  „Stahl  und  Eisen",  1894 
Band  I  Seite  357:  „ Nachhaltigkeit  der  Eisen- 
erzablagerung Schwedens";  1895  Band  I  S.  217: 
„Die  grofsen  Eisenerzablagerungen  in  Schweden 
and  Norwegen  und  deren  Bedeutung  für  unsere 
Eisenindustrie u ;  1895  Band  II  Seite  645: 
^Schwedisches  Eisenerz";  1896  Bd.  II  S.  1029: 
„Eisenerzförderung  Schwedens  in  den  letzten 
25  Jahren";  1S98  Band  II  Seite  877 :  „Hervor- 
ragende und  charakteristische  Merkmale  des 
schwedischen  Eisenerzbergbaues";  1900  Band  I 
Seite  477:  „Schwedens  Eisenschätze";  1900 
Hand  I  Seite  530  und  591 :  „Über  einige  weniger 
bekannte  Eisenerzvorkommen  im  uördlichen 
Schweden",  so  dafs  ein  Eingehen  hierauf  über- 
flüssig erscheint. 

Die  oben  angeführten  Erzsorten  haben  die 
(Spalte  2  oben)  folgende  chemische  Zusammen- 
setzung: 


Kiiruckvur* 

Fe*0  

— 

9:5.44 

71,16 

— 

— 

Fe*  Oi  

«4,20 

1,62 

25.32 

0,15 

0,26 

0,26 

CaO  

0,40 
0,35 

0,80 
0,51 

0,30 

Mp  £  

0,22 

AI-Oj  

0,44 

0,89 

0,56 

P2Oi  

0,05 

0,08 

0,086 

Rückstand  .... 

3,86 

— 

in  diesem  SiOt 

2,02 

1,95 

1,86 

Fe,0, 

0,40 

CaO 

0,50 

= 

MgO 

0,16 

Gesamt- Fe  .... 

69,04 

68,80 

09,23 

„     Mn  .  .  .  . 

0,12 

0.02 

0,004 

0,037  ' 

;  £::::: 

0,09 

0,003 

0,03 

Dem  Verfasser  wurden  vom  Eisenwerk  Witko- 
witz  die  bei  Erblasen  von  Hämatiten  mit  Magnet- 
eisensteinen erzielten  Betriebsresultate  freund- 
lichst zur  Verfügung  gestellt,  sodafs  im  Nach- 
stehenden die  obigen  theoretischen  Betrachtungen 
auf  Grund  von  betriebstechnischen  Daten  näher 
beleuchtet  werden  können.  In  Witkowitz  wurden 
bis  vor  einigen  Jahren  zur  Erblasung  von  Hämatit 
spanische  Erze  verwendet;  in  den  letzten  drei 
Jahren  wurde  jedoch  dieses  Material  durch  phos- 
phorfreie Erze  der  Bergwerksaktiebolaget  „Freja" 
in  Kosktillskulle  bei  Gellivara  ersetzt.  Der  früher 
in  Witkowitz  verwendete  Möller  hatte  folgende 
quantitative  und  qualitative  Zusammensetzung: 


— 


Erxsorte 


Koks  

Spanische  Spate 
Freja- Magnete  . 
Toneisenstein   .  . 
Kieabräode  .  . 
Kalkstein  .  .  . 

Ensati  2600  . 

Aiiabringen : 
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2  300 
1300 
500 
300 
500 
800 


Fe 


Mn 


Cl! 


SiO»      AWOi  CaO 


MgO 


27,0 
729.2 
333.5 
173.4 
270,5 


1.84 
Ö.13 
0.10 
0,04 
0,05 
0.1H 


0,92 
13,26 
0,60 
0,26 
0,45 


0,23 
0,30 


117,3 
141,0 

15,5 
96.0 
21,5 


78,2 
20,9 

9,9 
19,6 

6,5 


28,9 
16,9 
7,8 
0,9 
2,0 


12,6 
48,1 
3,1 
0,5 
1,5 


1  534.2      2.32  15,49 


0,5: ! 


301,3      144,1       56,5    ;  65,8 


Mangan  .  .   

Kohlenstoff,  Silicium,  Phosphor 


1  534 
124 
99 


1757 

Koksverbrauch  f.  d.  Tonne  Roheisen:  1310  kg. 

Die  Analyse  des  gefallenen  Eisens  wies  fol- 
gende Znsammensetzung  auf: 

Silicium   2,4  —3,2% 

Phosphor  0,14  „ 


Mangan   0,80% 

ges.  Kohlenstoff  .  .  3,80  „ 

Schwefel   0,02  „ 

Kupfer   0,04  „ 

Um  sich  nun  über  die  Verwendung  der 
Magneteisensteine  klar  zu  werden,  sowie  um 
den  Einflufs  derselben  auf  den  Ofengang,  auf 
Koksverbrauch,  Silicium-  und  Graphitbildung  fest- 
zustellen, wurde  während  einer  längeren  Schmelz- 
kampagnc  ein  Möller  gesetzt,  welcher  folgende 
Zusammensetznng  hatte: 


Erzsorte 

tg 

* 

P 

Mn 

HO. 

AliO, 

CaO 

MgO 

Koks  

Kiesbrände  

Kalkstein  

8900 
1000 
3  150 
250 
1400 

46,8 
541,0 
2  102,3 
144,4 

3,12 
0,10 

0,63 

0,10 

0,28 

1,56 

0,90 

3,78 
0,65 

j  0,39 

0,60 
- 

|  _ 

198,9 
43,0 
07,6 

240,0 

132,6 
13,0 
62,4 
36.7 

49,0 
4,0 
49,4 

21,4 
3,0 
19,8 

2  884,5 

4,23 

6,89 

0,99 

579,5 

244,7 

104,8 

45,4 

Digitized  by  Google 


242    SUhl  und 

Ausbringen : 
Eisen  .  . 


tu. 


23.  Jahrg.  Jh.  4. 


Marian  

Kohlenstoff',  8ilicium,  Phosphor 


2  836 
5 
170 


3010 

Kokaverbrauch  f.  d.  Tonne  Roheisen  1295  kg. 

Dieser  Möller  enthält  nach  den  Erzquantitäten 
gerechnet  71,6  %  an  schwedischem  Magnet- 
eisenstein der  zur  Verwendung  gebrachten  Ge- 
samterze.  Dieses  Verhältnis  tritt  uoch  wehr 
hervor,  wenn  wir  den  Bisengehalt  der  Magnet- 
eisensteine mit  dem  Eisengehalt  der  sämtlichen 
Erze  vergleichen.  Hierbei  ergibt  sich,  dafs 
nicht  weniger  als  74,1  °/o  des  Eisens  im  Möller 
von  dem  Magneteisenstein  herrührt.  Der  letztere 
Möller  wurde  nun  bei  gleichbleibender  Gichten- 
zahl Wochen  hindurch  gesetzt  und  damit  die 
günstigsteu  Resultate  erzielt.  Statt  des  befürch- 
teten niedrigen  Siliciumgehaltes  zeigte  die 
Analyse  des  erblasenen  Roheisens  einen  bedeu- 
tend höheren  gegenüber  demjenigen,  der  sich 
bei  der  Verarbeitung  der  spanischen  Erze  ergeben 
hatte.  Diesen  Siliciumgehalt  veranschaulichen 
nachstehende,  aus  dem  ersten  Teil  der  Schmelz- 
kampagne fortlaufend  den  Betriebsbüchern  ent- 
nommenen Analysen: 

Silicinm  8,08  —  3,45  —  3,16  —  3,66  —  3,66  — 
8,83  —  4,99  —  3,86  -  3,40  —  3,36  -  8,01  -  2,92  — 
3,08  •/»  n.  s.  w. 

Da  der  Siliciumgehalt  des  Roheisens,  welches 
für  Herstellung  von  Coquillen  bestimmt  war, 
für  diesen  Zweck  zu  hoch  erschien,  so  wurde 
in  der  zweiten  Hälfte  der  Schmelzkampagne  mit 
kälterem  Wind  geblasen.  Her  Siliciumgehalt 
wurde  dadurch  auf  das  gewünschte  Mafs  redu- 
ziert, was  aus  folgenden  ebenfalls  den  Betrieb- 
büchern fortlaufend  entnommenen  Analysen  zu 
ersehen  ist: 

Silicium  2,50  —  2,88  —  2.48  —  2,83  —  2,68  -  2,70 

—  2,28  —  2,42  -  2,69  —  2,82  -  2,75  -  2,82  —  2,86  - 
2,48  -  2,29  -  2,23  -  2,17  -  2,66  -  2,88  -  2,66  - 
2,82  X  u.  u.  w. 

Der  Kohlenstoffgehalt  bewegte  sich  uach  den 
Betriebsbüchern  innerhalb  folgender  Grenzen; 

Gesaut-Kohlenstoff:  9,77  —  3,88  —  8,76  —  3,73  — 
8,79  —  8,69  —  4,09  —  3,78  —  3,70  -  8,86  —  8,76  —  3,84 

-  8,79  —  8,83  -  3,74  -  3,79  -  3,86  -  3,80  -  3,71  - 
3,79     8,79  —  3,95  %  n.  s.  w. 

Der  Gichtenwechsel  ging  während  der  ganzen 
Schmelzkampagne  leicht  von  statten  und  es  hätte 


keine  Schwierigkeiten  gehabt,  denselben  zu  ver- 
stärken bezw.  die  Produktion  noch  weiter  zu 
erhöhen,  die  sich  schon  durch  den  höheren  Eisen- 
gehalt der  Beschickung  gesteigert  hatte. 

Was  den  Koksverbrauch  betrifft,  so  geht 
aus  Vorstehendem  hervor,  dafs  derselbe  in 
beiden  Fällen  nahezu  gleich  war;  er  erlitt  sogar 
eine  kleine  Verminderung  bei  der  Verwendung 
von  Magneteisensteinen,  sodafs  auch  diesbezüg- 
lich ein  Bedenken  gegen  deren  Verwendung 
nicht  vorliegt.  Der  Gang  des  Ofens  war  während 
der  ganzen  .Schmelzkampagne  durch  keinerlei 
Störung  unterbrochen  nnd  zeigte  im  Gegensatz 
zu  seinem  Verhalten  bei  Verhüttung  anderer 
Erze  keinerlei  Neigung  zum  Hängen,  was  sich 
daraus  zu  erklären  scheint,  dafs  mit  Rücksicht 
auf  das  höhe  spezifische  Gewicht  der  Magnet- 
eisensteine der  Koks  räumlich  vorwiegt,  infolg» 
dessen  eine  Lockerung  der  Schmelzsäule  eintritt, 
welche  Lockerung  ein  Hängen  der  Gichten 
zu  verhindern  scheint.  Ein  Vorrollen  der 
spezifisch  schwereren  Materialien  wurde  nicht 
festgestellt,  jedoch  wurde  die  Vorsichtsmalsregel 
ergriffen,  die  Magneteisensteine  in  zweckent- 
sprechender Weise  aufzugeben,  d.  h.  sie  vorher 
zu  achlägeln.  Diese  Maisregel  wird  sich  übrigens 
nicht  nur  für  Magneteisensteine,  sondern  auch 
für  alle  anderen  Erze  empfehlen.  Die  Abnutzung 
der  Formen  in  Witkowitz  soll  nach  Aussage 
des  Betriebsleiters  bei  der  Verhüttung  von 
Magneteisenstein  insofern  ein  anormaler  sein, 
als  derselbe  niedriger  ist,  als  bei  der  Verhüttang 
eines  magneteisensteinfreien  Mölleia.  Es  ist 
jedoch  nicht  unwahrscheinlich,  dafs  zu  dieser 
Ersparnifs  im  Formenverbrauche  andere  Ursachen 
beigetragen  haben. 

Man  ist  in  Witkowitz  dazu  übergegangen, 
schwedische  Magneteisensteine  der  phosphor- 
armen Klasse  znr  Erblasung  von  Hämatit  zd 
verwenden  und  die  seit  drei  Jahren  gesammelten 
Erfahrungen  und  Resultate  haben  dieses  Werk 
veranlagt,  von  der  Verwendung  spanischer  Erze 
für  diesen  Zweck  vollständig  abzusehen.  Das 
erblasene  Hämatiteisen  entspricht  in  jeder  Be- 
ziehung den  gestellten  Anforderungen  und  findet 
in  Witkowitz  sowohl  zur  Fabrikation  von  Panzer- 
platten, Kanonen-  und  Geschofsmaterial  als  auch 
znr  Herstellung  jeder  Art  sonstigen  Qualitüu- 
stahU,  sowie  für  den  Gufs  der  Stahlwerks- 
kokillen Verwendung.  p.  r.,  M.-H. 
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Zur  Kenntnis  des  technischen  Ferromangans. 

Von  Dr.  ing.  Th.  Naske  und  A.  Westermann. 


Die  Untersuchungen  der  letzten  Zeil  Ober  die 
rheinische  Zusammensetzung  der  Eisen -Mangan- 
legierungen erstrecken  sich  vorzugsweise  auf  das 
Verhalten  des  Mangans  zum  Kohlenstoff,  welcher 
bekanntlich  mit  dem  Mangan  bestimmte  chemische 
Verbindungen,  ähnlich  den  Eisencarbiden,  eingeht. 
Nach  den  Ergebnissen  der  angestellten  Versuche 
zu  urteilen,  stellen  sich  der  Ermittlung  der  Kohlen 
stoffformen  im  Ferromangan  grofse  Schwierigkeiten 
in  den  Weg,  welche  auf  die  kombinierte  Zu- 
sammensetzung des  Carbidmoleküls  und  die  ver- 
schiedenen Reaktionsfähigkeiten  des  Eisen-  und 
Mangancarbids  gegen  Lösungsmittel  zurückzu- 
führen sein  dürften,  die  bei  einer  Abscheidung 
der  betreffenden  Verbindung  aus  der  isomorphen 
feilen  Lösung  von  störendem  EtnQufs  sind. 

Das  Vorhandensein  des  Mangancarbids  Mn»  G, 
ebenso  die  des  Eisencarbids  Fes  C  ist  festgestellt ; 
erster«  wurde  in  reinem  Zustande  von  Troost 
uodHautefeuille,  ebenso  von  M  o  i  s  s  a  n  dargestellt, 
letzteres  aus  Eisenlegierungen  abgeschieden.  Das 
zusammengesetzte  Carbid  (FeMn)sC  wird  in  Eisen- 
manganen  hypothetisch  angenommen,  und  analog 
der  von  Campbell*  aufgestellten  Konstilutions- 
formeln  für  die  Polycarbide  des  Eimens  (Ferro- 
carbone  [CFes]0)  vermutet  man  im  Ferromangan 
die  Anwesenheit  polymerer  Ei?enmangancarbide 
<Fe»C)n,  (MnsC)n  bezw.  [(FcMn)8C|u.  Aufser 
in  den  angegebenen  Verbindungsformen  soll  sich 
der  Kohlenstoff  in  Manganlegierungen  noch  in 
elementarer  Form  gelöst  vorfinden,  was  bei  der 
mikroskopischen  Untersuchung  durch  das  Auftreten 
eines  Gefögehestandleiles  ähnlich  dem  Austenit 
erwiesen  worden  sein  soll.** 

Betrachtet  man  das  Eisencarbid  und  Mangan- 
carbid  als  solche  für  sich,  so  ergeben  sich  ganz 
charakteristische  Unterschiede  in  ihrem  chemischen 
Verhalten,  durch  die  man  leicht  zu  ihrem  quali- 
tativen Nachweis  geführt  werden  kann,  und  deren 
eigentümliche  Reaktionen  gestatten,  uns  über  die 
Mengenverhältnisse  und  die  gegenseitigen  Be- 
gehungen zum  Mangan-  und  Kohlenstoffgehalt 
in  der  Legierung  annähernd  Aufschlufs  zu  ver- 
schaffen. 

Das  von  H.  Moissan***  im  elektrischen 
Schmelzofen    dargestellte    Mangancarbiil   Mna  C 


•  „Trans.  Am.  Inst.  Mining  Ing.u  1807,  Febr. 

*•  v.  Jüptner(8iderologie  1  216)  gibt  der  Möglich- 
keit Ausdruck,  dafs  Lösungen  von  Monocarlbiden 
Fei  C  and  Mni  C  Anstenit  als  Oefttgebestandteil  geben, 
diejenigen  von  Polycarbiden  (Jn  FejD  Martenfit  dar- 
»teilen. 

*"  „Compt  rend.*  t  CXX1I  p.  421. 


wird  durch  Wasser  bei  gewöhnlicher  Tempera- 
tur nach  folgender  Umsetzungsgleicbung  zerlegt : 
1.  Mn«  0  -f  6H»O  =  3Mn(0H),  +  CHt  +  Hj. 
Das  Eisencarbid  Fes  G  zeigt  auf  kaltes  Wasser 
gar  keine,  auf  kochendes  nur  eine  äufserst  geringe 
Einwirkung. 

Es  ist  eine  bekannte  Tatsache,  dafs  hoch- 
prozentiges Ferromangan  schon  an  feuchter  Luft 
:  oder  in  Berührung  mit  Wasser  leicht  oxydiert  wird 
und  unter  gleichzeitiger  Entwicklung  eines  mit 
farbloser  Flamme  brennenden,  nach  Kohlenwasser- 
stoffen charakteristisch  riechenden  Gases  zerfällt. 
Die  Annahme,  dafs  diese  Gase  lediglich  als  Zer- 
setzungsprodukte der  in  der  Legierung  gelösten 
Mangankohlensloffverbindungen  anzusprechen  sind, 
|  findet  auf  Grund  des  Vorerwähnten  ihre  volle 
Begründung.  Bei  den  von  uns  bisher  angestellten 
Untersuchungen  gingen  wir  von  der  Ansicht 
aus,  dafs  die  chemische  Zusammensetzung  der 
zu  untersuchenden  Substanz,  die  Zusammen- 
setzung des  durch  Wasser  entbundenen  Gases 
und  das  Volumen  des  letzteren  auf  die  Gewichts- 
einheit Substanz  bezogen  berechtigte  Schlüsse 
auf  das  Verhalten  des  Kohlenstoffs  im  Ferro- 
mangan und  die  Beziehungen  zwischen  Eisen- 
mangan und  Kohlenstoff  zuläfst.  Aus  diesem 
;  Grunde  führten  wir  unsere  Versuche  in  folgender 
\  Richtung  durch:  1.  Analyse  der  Ferromangan- 
;  proben.  2.  Analyse  der  durch  Wasser  von 
IOO°G.  aus  den  verwendeten  Proben  entbundenen 
Gase.  3.  Bestimmung  des  Volumens  der  durch 
Wasser  in  Freiheit  gesetzten  Gase  bezogen  auf 
1  g  Substanz.  4.  Bestimmung  des  Kohlenstoff- 
gehalts im  erschöpften  Rückstände.  5.  Ein- 
wirkung von  verdünnten  Mineralsäuren  auf  die 
einzelnen  Ferroman ganproben  und  Analyse  der 
hierbei  sich  entwickelnden  Gase. 

Die  Zusammensetzungen  der  von  uns  ver- 
wendeten Ferromanganproben  sind  aus  der  auf 
Seite  244  folgenden  Tabelle  1  ersichtlich. 

a)  Einwirkung  von  Wasser  auf 
Ferromangan. 
Zum  Zwecke  der  Gasentwicklung  wurden  je 
!  10  g  der  fein   gepulverten  Substanz  der  oben 
angeführten  Proben  in  einen  mit  ausgekochtem 
|  Wasser  gefüllten  Kolben  eingetragen,  der  Kolben 
samt  Inhalt  im  Wasserbade  auf  1 00 0  C.  erhitzt 
i  und  das  sich  entwickelnde  Gas  in  einem  ent- 
sprechenden Gasbehälter  aufgefangen.    Es  zeigte 
Probe  1  in  der  Kälte  gar  keine,  beim  Erhitzen 
I  eine  sehr  träge  Einwirkung  des  Wassers.  Man 
1  konnte  deutlich  bemerken,  dafs  die  Gasentwicklung 
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23.  Jahrg.  Nr.  4. 


Probe 

Nr. 


Mn 


Fe 


S, 


1' 


Bemerkung 


0  0 
0 
I 

II 

III 
IV 
V 


6,92 
7,00 
6,90 
6,97 
6,11 
5,98 
6,93 


53,13 
60,11 
75,51 
78,45 
81,29 
82,42 
88,47 


39,03 
31,89 
15,92 
12.57 
9,63 
8,71 
6,57 


0,23 
0,80 
0,65 
1,54 

1,19 
1,35 
1,47 


0,22 
0,25 
0,26 
0,34 
0,28 
0,36 
0,30 


Durchschnitt  von 


- 


- 


8  Hochofenchargen 
10 
10 
10 
10 

5 

5 


- 


mil  steigendem  Mangangehalte  an  Intensität  zunahm 
und  sich  bei  Probe  IV  und  V  in  einem  lebhaften 
Kochen  äufsertc.  Zur  qualitativen  Prüfung  des 
Gases  auf  einen  eventuellen  P  H3  -  Gebalt  wurde 
ein  grösseres  Volumen  durch  Bromwasser  und 
Salpetersäure  geleitet,  mit  molybdänsaurem  Ammon 
konnte  jedoch  kein  Phosphor  nachgewiesen  werden. 
Hieraus  resultiert,  dafs  durch  Wasser  der  im  Ferro- 
mangan  legierte  Phosphor  nicht  in  Phosphorwasser- 
stoff übergeführt  werden  kann.  Ebenso  konnte 
man  sich  überzeugen,  dafs  im  Gase  keine  Schwefel- 
Verbindungen  vorhanden  waren.  Eine  rationelle 
Gasanalyse,  durchgeführt  mit  Hilfe  der  Bunteschen 
Bürette,  ergab  die  gänzliche  Abwesenheit  von 
Sauerstoff,  Kohlenoxyd  und  Kohlensäure,  ander- 
seits konnte  man  konstatieren,  dafs  das  entbundene 
Gas  ein  Gemenge  von  Wasserstoff ,  flüchtigen 
gesättigten  und  ungesättigten  Kohlenwasserstoffen 
und  Stickstoff  vorstellte.  Feste  Kohlenwasserstoffe 
(ob  gesättigt  oder  ungesättigt,  wurde  unberück- 
sichtigt gelassen)  schieden  sich  während  der 
Gasentwicklung  im  Wasser  als  feste,  paraffinähn- 
liche Substanz  ab,  an  den  Gefäfswänden  einen 
grauweifsen  Überzug  bildend.  Da  für  unsere 
Untersuchungen  lediglich  der  Kohlensloffgehall  des 
Gases  in  Frage  kommt,  so  sahen  wir  von  der 
Bestimmung  der  einzelnen  Kohlen  Wasserstoffe  als 
gesättigte,  ungesättigte  leichte  und  schwere  ab  und 
ermittelten  das  nach  der  Verbrennung  entstandene 
Kohlensäurevolumen,  aus  welchem  die  Menge  des 
Kohlenstoffs  in  bekannter  Weise  leicht  berechnet 
werden  kann.  Die  Verbrennung  des  mit  Luft- 
überschufs  gemengten  Gases  über  Palladiumasbest 
war  insofern  erfolglos,  als  hierbei  nur  der  Wasser- 
stoff und  die  leichten  Kohlenwasserstoffe  oxydiert 
werden  konnten,  die  schweren  Kohlenwasserstoffe 
blieben  unverbrantit  zurück.  Zur  Erreichung  einer 
vollkommenen  Verbrennung  mengten  wir  ein  ab- 
gemessenes Gas volumen  mit  reinem  Sauerstoff  und 
leiteten  das  so  erhaltene  Gasgemenge  in  einem 
langsamen  Strome  durch  eine  auf  helle  Rotglut 
erhitzte  Platinspirale.  Aus  der  1.  Kontraktion 
(Verbrennung  des  H  zu  HjO)  und  2.  Kontraktion 
(Absorption  der  aus  den  Kohlenwasserstoffen  ge- 
bildeten Kohlensäure  in  Kalilauge)  ergibt  sich 
nach  bekannter  Weise  die  Menge  des  Wasser- 
stoffs und  der  Kohlenwasserstoffe.  Es  darf  als 
bekannt  vorausgesetzt  werden,  dafs  metallisches 


Magnesium  beim  Erhitzen  auf  Rotglut  im  Stick- 
stoffstrome Magnesiumnitrid  (Mg3  N*)*  bildet.  Diese 
Verbindung  stellt  ein  grünlichgelbes  amorphes 
Pulver  vor,  welches  durch  feuchte  Luft  oder 
Wasser  unter  sehr  energischer  Reaktion  in  Mg(0Hj, 
und  NH3  zerlegt  wird. 

2.  Mg»  Nj  -f-  6  II»  0  =  3  Mg  (O  H)j  +  2NHi. 

Nach  W.  Hempel**  eignet  sich  zur  Absorption 
von  Stickstoff  am  besten  ein  Gemenge  von  I  g 
Magnesium  und  5  g  Calciumoxyd,  und  erscheint 
ein  solches  befähigt,  122  cem  Stickstoff  in  der 
Stunde  zurückzuhalten.  Um  aus  unseren  Gasen 
den  Stickstoff  abzuscheiden,  leiteten  wir  ein  grösseres 
Volumen  derselben  durch  eine  auf  Rotglut  erhitzte, 
mit  einer  Mischung  von  1  g  Magnesiumpulver  und 
5  g  Calciumoxyd  beschickte  Röhre,  aus  der  vorher 
die  Luft  durch  Wassersloffgas  verdrängt  wurde. 
Auf  die  soeben  angeführte  Weise  läfst  sich  der 
Stickstoff  jedoch  nicht  quantitativ  genau  ermitteln, 
da  beim  Durchleiten  des  an  Kohlenwasserstoffen 
reichen  Gases  auch  der  Kohlenstoff  vom  Magne- 
sium zu  Carbiden  gebunden  wird,  welche  beim 
Behandeln  mit  Wasser   in  flüchtige  organische, 

1  nicht  näher  untersuchte  Verbindungen  übergeführt 
werden,  die  auf  Mineralsäuren  neutralisierend 
einwirken  und  so  die  Bestimmung  des  aus  dem 
Magnesiumnitrid  entweichenden  Ammoniaks  un- 
möglich machen.  Versuche,  den  Stickstoff  in  oben 
beschriebener  Weise  volumetrisch,  d.  i.  mit  Hilfe 
der  Bunteschen  Bürette  zu  ermitteln,  mufsten  als 
erfolglos  aufgegeben  werden,  weil  das  Magnesium- 
pulver stets  ganz  bedeutende  Mengen  Wasser- 
stoff enthält,  welche  beim  Erhitzen  frei  werden. 
Trotz  dieser  Umstände  konnte  nach  beendeter  Ein- 
wirkung des  Gases  auf  das  Magnesiumgemenge  und 
Erkaltetilassen  des  letzteren  im  Wasserstoffstrome 
durch  Behandeln  des  gebildeten  Nitrids  mit  Wasser 
die  Entwicklung  von  Ammoniakgas  qualitativ 
mit  Sicherheit  nachgewiesen  werden.  Da,  wie 
früher  bemerkt,  in  den  zu  untersuchenden  Gasen 
ein  Sauerstoffgehalt   nicht  nachweisbar  war,  so 

|  konnte  der  Stickstoff  weder  aus  dem  reagierenden 


*  Brieglcb  und  Geuther:   „Liebigs  Annalen- 
123,  236.    Auf  dieser  Reaktion  beruht  bekanntlich  dir 
Darstellung  des  Argons  aus  der  atmosphärischen  Luft. 
„Zeitschrift  für  anorg.  Chemie"  21,  19. 


Digitized  by  Google 


ß.  Februar  1903. 


Zur  Kenntnis  des  Uchnischsn  ferromangan». 


Stahl  und  Eisen.  245 


Tabelle  2. 


c 

Vr. 

II 

6.97 

Kl 

6.11 

IV 

5,98 

V 

6,98 

AomlyM  der  Proben 


C        Mn       Fe    i    81  P 


der  Om 


Vol.«  ,,  Vol."/, 


Ii 

»  a 
B  m 

8- 


Stimii 


g  C  «uf  I  g 

T 


Im 


Im  Im 

w",*r  BOck- 
«««- 

pendle«  W*»«1 


2  " 


•;4  C  Tom 
Oe»«int-C-0<li»lt 


Im  Im 
O.»  H,0 


ROck- 


*  '- 


82,42 


8,71 
6,57 


13,85  86,65 
21,00  79,21 
1,35  0,36  82,40  67,60 
1,47  0.80  P6,55  63,45 


98 
158 
186 
219 


148 
114 

72 
64 


0,0050!  0,0106  0,0532 
0,0150  0,0117  0,0844 
0,0272'  0,0169  0,0157 
0,0364|  0.0188  0,0141 


0,180  8,46  15,24  76,30 
0,210  24,55  19,15  56,80 
0,240  46,50  28,30  26,20 
0,81152,62  27, 


6,24;  0,31 
8,44  0,77 
9,46|  2,70 
4112,70  3,01 


Wasser  noch  aus  der  atmosphärischen  Luft  in  das 
Gasgemenge  gelangt  sein,  es  mufsle  vielmehr  die 
Annahme  erwiesen  erscheinen,  dafs  der  anwesende 
Stickstoff  in  der  Eisenmanganlegierung  seineu  Ur- 
sprung hat. 

Es  bedarf  wohl  nicht  der  Erwähnung,  dafs  die 
im  Ferromangan  legierten  Gewichtsmengen  Stick- 
stoff, wie  sie  die  unten  angeführten  Analysen- 
resultate zeigen,  bei  ihrer  Entbindung  durch  Wasser  • 
einen  solchen  Einflufs  auf  die  Zusammensetzung 
des  resultierenden  Gases  nehmen  könnten,  um  • 
den  Stickstoffgehall  des  letzteren  durch  eine  volu-  j 
metrische  Gasanalyse  bei  aller  Exaktheit  nach-  1 
weisbar  zu  machen.  Das  zur  Analyse  abgemessene 
Gasvolumen  ist  für  diesen  Nachweis  verhältnis- 
mäßig sehr  klein,  und  die  jeweilige  Menge  der 
>us  den  einzelnen  Kohlenwasserstoffen  durch  Ver- 
brennung gebildeten  Kohlensäure  variiert  insofern, 
ils  dadurch  an  Genauigkeit  für  die  Ermittlung  des 
Gesamtkohlenstoffgehaltes  im  Gase  nichts  einge- 
bükt  wird,  hingegen  diese  geringen  Differenzen  mit 
Rücksicht  auf  das  kleine  in  Arbeit  befindliche 
Gasquantum  bezüglich  des  Stickstoffgehaltes  zu 
filschen  Schlüssen  Veranlassung  geben  können. 
Wir  bestimmten  daher  den  durch  reines  Wasser 
»us  dem  Ferromangan  entbundenen  Stickstoff  quan- 
titativ in  der  Weise,  dafs  wir  das  aus  einer  gewogenen 
Menge  Probesubstanz  erhaltene  Gasvolumen  durch 
glühendes  Kupferoxyd  leiteten,  und  den  Stickstoff 


in  einem  graduierten  Eudiometer  auffingen.  Die 
Art  und  Weise  der  Durchführung  der  Analyse, 
welche  zugleich  als  exakte  Stickstoff  bestimmungs- 
methode  im  Ferromangan  dienen  kann,  wollen  wir 
in  der  Folge  näher  behandeln. 

Die  Einwirkung  von  Wasser  auf  Ferromangan 
ist  eine  relativ  lang  andauernde  und  währt  bis  zur 
Erschöpfung  der  Substanz  unter  Umständen  mehrere 
Tage  hindurch.  Bei  den  Proben  11,  III,  IV  und  V 
erfolgte  eine  befriedigende  Reaktion,  bei  Probe  1 
war  eine  solche  wohl  zu  bemerken,  die  Gasent- 
wicklung war  jedoch  so  schwach,  dafs  die  geringen 
Gasmengen  für  eine  rationelle  Analyse  als  unzu- 
reichend nicht  herangezogen  werden  konnten. 

Da  wir,  wie  früher  erwähnt,  annehmen,  dafs 
der  Kohlenstoffgehalt  im  Gase  lediglich  als  Zer- 
setzungsprodukt von  Mangancarbiden  anzusprechen 
ist,  so  mufs  folgerichtig,  der  an  Eisen  gebundene 
Kohlenstoffanteil  im  oxydierten  Rückstände  sich 
vorfinden.  Wir  behandelten  demnach  abgewogene 
Mengen  der  einzelnen  Ferromanganproben  mit 
Wasser  bei  100°  C.  bis  zur  Beendigung  der  Gas- 
entwicklung, filtrierten  den  Rückstand  über  aus- 
geglühten Asbest,  wuschen  wiederholte  Male  mit 
Alkohol  und  Äther  und  verbrannten  denselben 
nach  dem  Trocknen  in  Chromschwefelsäure  nach 
Art  der  Kohlenstoffbestimmung  im  Roheisen.  Die 
Differenz  zwischen  dem  Gesamtkuhlenstoffgehalt  im 
Ferromangan  und  der   Summe  der  Kohlenstoff- 


Digitized  by  Google 


Ü46    Stahl  und  Eisen.  Zur  Kenntnis  4n 


mengen  im  (Jas  und  Kohlenstoffmengen  im 
erschöpften  Rückstand,  ausgedrückt  in  Gramm, 
bezogen  auf  1  g  Probesubstanz,  betrachten  wir 
als  Kohlenstoff,  welcher  in  Form  von  festen  Kohlen- 
wasserstoffen, im  Wasser  suspendiert,  zur  Abschei- 
dung  gelangt.  Die  Untersuchung  des  erschöpften 
Rückstandes  auf  seinen  Sticksloffgehalt,  nach  später 
erwähnter  Methode,  ergab  die  gänzliche  Abwesen- 
heit des  letzteren,  man  kann  daher  daraus  folgern, 
dafs  der  gesamte  Stickstoff  durch  Wasser  in  gas- 
förmiger Form  ausgetrieben  wurde. 

Die  Tabelle  2  auf  voriger  Seite  enthält  die  Zu- 
sammenstellung der  in  vorbesprochener  Weise  er- 
haltenen Analysenresultate. 

b)  Einwirkung  von  verdünnten  Säuren 
auf  Ferromangan. 

Die  Arbeiten  zahlreicher  Analytiker  über  die 
Zusammensetzung  der  durch  Säuren  aus  kohlen- 
stoffhaltigen Eisenlegierungen  entbundenen  Gase, 
unter  denen  eine  der  letzteren  von  Helge  Bäck- 
ström  und  GunnarPaijkul,*  haben  erwiesen ,  dafs 
sowohl  der  als  Kohlenwasserstoffgas  entweichende 
Kohlenstoffanteil,  als  auch  das  auf  die  Gewichts- 
einheit Legierung  bezogene  Gasvolumen  dem  le- 
gierten Kohlenstoffe  nicht  proportional  ist.  Da 
uns  der  absolute  Kohlenstoffgehall  im  Gase  über 
die  Konstitution  des  Carbidmoleküls  vorderhand 
keinen  Aufschlufs  geben  kann,  so  beschränkten 
wir  unsere  Untersuchungen  vorzugsweise  auf  das 
Verhallen  des  Stickstoffs  im  Ferromangan  beim 
Behandeln  des  letzteren  mit  verdünnten  Säuren. 
Bemerkt  kann  hier  jedoch  werden,  dafs  das 
Volumen  der  durch  Säuren  entwickelten  Gase 
bei  allen  von  uns  untersuchten  Ferromanganproben 
ohne  Rücksicht  auf  Mangan  und  Kohlenstoffgehalt 
annähernd  gleich  war  und  zwischen  292  bis 
206  cem,  bezogen  auf  1  g  Substanz,  schwankte. 

Die  Bestimmung  des  Stickstoffs  in  Eisen- 
legierungen pflegt  sich  gewöhnlich  auf  die  Unter- 
suchung der  Lösungsflüssigkeit  und  des  Lösungs- 
rückstandes zu  erstrecken.  Der  Stickstoff  wird 
nach  den  hestehenden  Methoden  aus  der  alkalisch 
gemachten  Lösung  in  Form  von  Ammoniak  aus- 
getrieben (Boussignault),  der  Lösungsrücksland 
hingegen  wird  gewaschen,  getrocknet  und  schliefs- 
lieh  durch  ein  geeignetes  Oxydationsmittel  (Queck- 
silberoxyd, chromsaures  Blcioxyd  u.  s.  w.)  im  Kohlen- 
säurestrom verbrannt.  Der  entweichende  elemen- 
tare Stickstoff  wird  über  Quecksilber  und  Kalilauge 
in  einem  graduierten  Eudiometer  aufgefangen. 

Bei  der  Untersuchung  von  Ferromangan  auf 
dessen  Sticksloffgehalt  führt  der  von  Boussign  au  Ii . 
Ullgren  u.a. oben  angegebene  Weg  nicht  zum  Ziele, 
da  hier  der  gesamte  Stickstoff  durch  Säuren  in  ele- 
mentarer Form  abgeschieden  und  in  die  Lösung«- 

•  Fresenius:  „Zeitschrift  für  nnalvt.  Chemie" 
1887  S.  138». 
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gase  überführt  wird.  Zu  der  Analyse  der  letzteren 
bedienten  wir  uns  mit  Vorteil  folgender  Apparaten- 
anordnung : 


Nachdem  vorerst  die  gesamte  Luft  aus  dem 
Apparat  durch  Kohlensäure  verdrängt  war,  wurde 
der  Fülltrichter  bei  Ii  mit  verdünnter  Salzsäure 
beschickt ,  und  letztere ,   nachdem   de»-  Trichter 
wieder  mit  dem  CO*- Apparat  verbunden  worden 
war,  tropfenweise  in  den  Kolben  eingelassen,  wo- 
selbst vor  Beginn  der  ganzen  Operation  10  g 
Probesubslanz  eingetragen  waren.   Die  entweichen- 
den Gase  passierten  in  einem  sehr  langsamen 
Strome  das  auf  helle  Rotglut  erhitzte  Kupferoxyd, 
und  die  Verbrennungsprodukte  sammelten  sich  in 
der  mit  starker  Kalilauge  gefüllten  Mefsbürette. 
Wir  wollen  an  dieser  Stelle  bemerken,  dafs  ein  Teil 
der  in  den  Lösungsgasen  sich  befindenden  Kohlen- 
wasserstoffe durch  Kupferoxyd  sehr  schwer  zur 
Verbrennung  gebracht  werden  kann,  die  Anwendung 
der  höchstmöglichen  Temperaturen  und  ein  sehr 
langsamer  Gasdurchgang   sind   daher  zur  voll- 
kommenen  Verbrennung   unbedingt  erforderlich. 
Unsere  Versuche  haben  ergeben,  dafs  stets  geringe 
Mengen  unverbrannter  Kohlenwasserstoffe  in  den 
Verbrennungsgasen  sich  vorfanden ,  wir  mengten 
daher  nach  erfolgter  Operation  das  resultierende 
Gasvolumen  mit  reinem  Sauerstoff  und  verbrannten 
in    einer   auf  Rotglut    erhitzten  Platinkapillare. 
Nach  Absorption  der  gebildeten  Kohlensäure  in 
Kalilauge,  welche  jedoch  stets  nur  einige  Zehntel 
cem  betrug,  und  des  überschüssigen  Sauerstoffes 
in  Pyrogallol    konnte  schliefslich   das  Volumen 
des  reinen  Stickstoffs  genau  ermittelt  werden.  Die 
Resultate  zeigten   in   wiederholt  durchgeführten 
Kontrollbeslimmungen  gute  Ubereinstimmung.  Die 
Lösungsflüssigkeit  und  der  Lösungsrückstand  wur- 
den in  der  früher  erwähnten  Weise   auf  ihren 
Sticksloffgehalt  untersucht.     Erstere  zeigte  sich 
bei  allen  Proben  stets  frei  von  Ammoniak,  im 
Lösungsrückstande  konnten  hingegen  in  einzelnen 
Fällen    geringe  Mengen   Stickstoff  nachgewiesen 
werden,  dies  war  jedoch  stets  auf  unvollständiges 
Lösen  der  Substanz  zurückzuführen.   Unsere  Unter- 
suchungen haben  daher  ergeben,   dafs  der  im 
Ferromangan  legierte  Stickstoff  durch  Säuren  prin- 
zipiell in  elementarer  Form  abgeschieden  wird, 
dafs  also  weder  im  Rückstand  noch  in  der  lösen- 
den Säure  Stickstoff  in   anderer  Form  zurück- 
gehalten wurde.    Die  für  die  einzelnen  Proben 
auf  vorerwähnte  Weise  ermittelten  Sticksloffmeiip«1 
sind  in  folgender  Tabelle  3  zusammengestellt: 
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Tabelle  3. 


Probe 

5r. 


00 
0 
1 

II 
III 
IV 
? 


0«wlrbt*proi«Dt  M  auf  1  g  Sobitanx  beioftn 

Total 


In  du 


Sparen 
Spuren 


0,074 
0,062 
0,078 
0,186 
0,210 
0,256 
0,310 


0,074 

0,186 
0,210 
0,25« 
0,810 


Schlufsfolgerung. 

Das  aus  der  Wechselwirkung  zwischen  Ferro- 
mangan und  Wasser  resultierende  Gasgemenge 
ist  als  Umsetzungsprodukt  dreier  Bich  hierbei 
vollziehender  Reaktionen  anzusehen.  Reines  Mangan 
zersetzt  Wasser  je  nach  seiner  Gewionungsart 
mehr  oder  weniger  leicht ;  das  auf  eleklrolytischem 
Wege  gewonnene  schon  bei  gewöhnlicher  Tem- 
peratur sehr  energisch ,  das  Devillsche  langsam, 
bei  100*  C.  rascher,  das  Brunnersche  bei  ge- 
wöhnlicher Temperatur  kaum  merklich. 

8.  Mn  +  2H,0  =  Mn(OH)i  +  H,. 

Das   Reaktionsprodukt   ist    Wasserstoff  und 
Muganoxydulhydrat.   Nach  der  Zusammensetzung 
der  von  uns  untersuchten  Gase  zu  urteilen,  er- 
scheint es  zweifellos,  dafs  das  im  Ferromangan 
vorhandene  Mangan  bei  bestimmtem  Eisengehalt 
Wasser  in  der  Kälte  langsam,  beim  Erhitzen  auf 
100*  C.   rascher   unter  Wasscrsloffentwicklung 
zersetzt.    Die  zweite  sich  vollziehende  Reaktion 
ist  eingangs    durch   Formel   1    zum  Ausdruck 
gebracht.    Es  wurde  schon  vorher  erwähnt,  dafs 
der  im  Gase  vorhandene  Stickstoff  lediglich  als 
fcreelzungsprodukt   einer   in   der  Eisenmangan- 
egierung  gelösten  Stickstoffverbindung  anzusprechen 
ist.    Der  Stickstoff  im  Ferromangan   kann  an 
Eisen  oder   an  das  Mangan  als   gebunden  ge- 
dacht werden.    Eisen  und  Stickstoff  binden  sich 
Mch  Rogstadius*  und  Fremy**  in  der  Glüh- 
hitze zu  Stickstoffeisen  (Fe5N,);  das  von  Stahl- 
schmidt   aus  FeCI4   erhaltene    Eisennitrid  ent- 
sprach der   Formel  Fe»  N.     Was  den  Einflufs 
m  Stickstoff  auf  die  physikalischen  und  chemi- 
«eben  Eigenschaften  von  kohlenstoffhaltigem  Eisen 
betrifft,  so  kann  hier  auf  die  diesbezügliche  um- 
fassende Literatur***  verwiesen  werden,  zur  Charak- 
teristik des  Stickstoffeisens  sei  jedoch  bemerkt, 
Ms  letzteres  durch  kochendes  Wasser  nur  sehr 
schwierig  unter  Bildung  kleiner  Mengen  Ammoniak 
»setzt,  von   nicht  oxydierenden  Mineralsäuren 
hingegen  unter  Bildung  von  Wasserstoff,  Stick- 
stoff und  Ammonsalzer.  in  Lösung  überführt  wird 
(Oespretz).    Unsere  vorläufigen  Untersuchungen 

*  „Journal  f.  prakt  Chemie"  86,  307. 

*•  „Comptesjrendn»»^,  321. 

-  Wedding:  „Eisenhüttenkunde"  S.  4G6  bis  466. 


lassen  in  diesem  Umfange  einen  konkreten  Schlufs 
über  die  Formen  des  Stickstoffs  in  Ferromangan 
nicht  zu,  immerhin  mufs  man  bei  Beachtung 
der  Zusammensetzung  der  einzelnen  Eisenmangan- 
proben, der  aus  denselben  entbundenen  Gase  und 
der  gegenseitigen  Beziehungen  beider  Phasen 
zu  einander  zu  der  Überzeugung  gelangen,  dafs 
wir  es  in  diesem  Falle  mit  einer  gleichmäßigen 
Lösung  einer  Stickstoff-Manganverbindung  (Mangan- 
nitrid Mn„  Ny)  in  Ferromangan  zu  tun  haben, 
welche  durch  Wasser  und  verdünnte  Säuren  bei 
gleichzeitiger  Entwicklung  von  Stickstoff  und 
Wasserstoff  oxydiert  wird. 

4.  Mnx  N,  -f  zHiO  =  Mn,  (OH),  +  Ny  -+-  H,. 

Es  ist  wahrscheinlich,  dafs  im  Rahmen  des 
Nitridmoleküls  das  Mangan  durch  Eisen  teilweise 
substituiert  werden  kann,  wie  dies  beim  Mangan- 
carbid  angenommen  wird  l(Fe  Mn)t  Nyl.  Zweifel- 
los erscheint  es,  dafs  der  Stickstoff  während  der 
Reduktion  des  Mangans  aus  seinen  Oxyden  im 
Hochofen  in  die  Legierung  gelangt,  wobei  der 
nascierende  Zustand  des.  Metalles  die  Reaktion 
sehr  fördernd  beeinflussen  dürfte;  die  Zunahme 
des  StickstoffgehalU  mit  steigendem  Mangangehalt 
wird  ihre  Erklärung  in  der  Bildungstemperalur 
der  Verbindung  zu  suchen  haben. 

Wir  wollen  nun  voraussetzen,  dafs  Mangan 
mit  dem  Eisen  ein  isomorphes  Gemenge  gäbe, 
der  Kohlenstoff  sei  daher  in  einem  kombinierten 
Molekül  an  Mangan  und  Eisen  zugleich  gebunden 
(FeMn)8C.  Auf  Grund  dieser  Voraussetzung 
können  wir  aus  unseren  bisher  gepflogenen  Ver- 
suchen  nachfolgende  Schlufsfolgerungen  ziehen: 

1 .  Durch  Einwirkung  von  Wasser  auf  mangan- 
reiche Eisenmanganlegierungen  wird  in  der  Kälte 
langsam,  mit  zunehmender  Temperatur  lebhafter 
ein  Gasgemenge  entbunden,  welches  aus  Wasser- 
stoff, Kohlenwasserstoffen  (gesättigten  und  unge- 
sättigten, leichten,  schweren  und  festen)  und  Stick- 
stoff besteht.  Die  Kohlenwasserstoffe  und  der 
Stickstoff  sind  als  Zersetzungsprodukte  von  in  der 
Legierung  gelöstem  Mangankohlenstoff  (Carbide) 
und  ManganslickstofT- Verbindungen  (Nitride)  an- 
zusehen. 

2.  Das  Verhältnis  der  einzelnen  Gemengteile 
und  das  Volumen  des  durch  Wasser  entbundenen 
Gases  ist  für  Eisenmangan-Legierungen  von  gleicher 
Zusammensetzung  konstant.    Mit  zunehmendem 

Werte  für  den  Quotient         nimmt  das  auf  die 

Gewichtseinheit  Legierung  bezogene  Gasvolumen 
zu,  und  ist  letzteres  vom  absoluten  Kohlenstoff- 
gehalt unabhängig. 

3.  Mit  wachsendem  Verhältnis  nimmt  so- 
wohl die  auf  die  Gewichtseinheil-Legierung  als 
auch  auf  den  Gesamtkohlenstoffgebalt  bezogene 
Menge  des  aus  den  Kohlenwasserstoffen  be- 
rechneten Kohlenstoffs  (Ct.)  prozentual  zu,  die 
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Menge  des  im  oxydierten  Rückstände  vorhandenen 
Kohlenstoffes  (Cr.)  in  demselben  Mafse  ab.  Die 

Quotienten         :  c"".*'*  stehen  daher  im  direkten, 

wachsenden  Verhältnis.  Man  mufs  folgerichtig  an- 
nehmen, dafs  im  Rahmen  des  zusammengesetzten 
Carbidmoleküls  (FeMn)sC  mit  zunehmendem 
Mangangehalt  in  der  Legierung  die  Menge  des 
Mangans  stetig  erhöht  wird. 

I.  Der  Stickstoff  im  Ferromangan  ist  an  Man- 
gan als  gebunden  zu  betrachten.  Mit  wachsendem 
Mangangehalt  in  der  Legierung  steigt  die  Menge 
des  legierten  Stickstoffs. 


5.  Das  Sticksloffmangan  wird  durch  Wasser 
leicht  angegriffen,  das  Zersetzungsprodukt  ist  ele- 
mentarer Stickstoff;  Ammoniak  und  Ammonsalze 
bilden  sich  nicht. 

(j.  Durch  verdünnte  Säuren  ^wird  aus  Eisen- 
mangan-Legierungen ein  Gasgemenge  in  Freiheit 
gesetzt,  in  welchem  der  Wasserstoff  dominiert: 
dieser  ergibt  sich  aus  der  Wechselwirkung  der 
Säure  mit  dem  Eisen.  Die  Zerlegung  der  Carbide 
und  Nitride  erfolgt  in  dieselben  Komponenten  wie 
bei  der  Einwirkung  von  Wasser.  Auch  in  diesem 
Falle  wird  aus  dem  Nitrid  der  Stickstoff  aus- 
schliesslich in  elementarer  Form  abgeschieden. 


Amerikanischer  Giefsereibetrieb. 

Von  Bernhard  Osann. 


Die  englische  Zeitschrift  „The  Engineer* 
bringt  in  12  Heften,  beginnend  mit  dem  27.  Sep- 
tember 1901  Nr.  2387,  einen  Aufsatz,  betitelt: 
„Eiaengiefsereien  nnd  Giefsereibetrieb 
in  den  Vereinigten  Staaten".  In  der  Ein- 
leitung wird  gesagt,  dafs  diese  Darstellung  in 
Verbindung  mit  einer  anderen  Abhandlung  der- 
selben Zeitschrift  über  amerikanische  Röhren- 
giefserei  (Vol.  XCI)  ihre  Entstehung  den  fort- 
gesetzten Nachfragen  aus  dem  Leserkreise: 
„Welches  Lehrbuch  über  Giefsereibetrieb  em- 
pfehlenswert wäre?",  verdankt.  Dafs  diese 
Anfrage  englischer  Leser  in  der  durch  die  Über- 
schrift gekennzeichneten  Weise  befriedigt  wird, 
ist  sehr  charakteristisch.  Deutlicher  kann  die 
Überlegenheit  des  amerikanischen  Giefserei- 
betriebs  über  dem  englischen  nicht  zum  Aus- 
druck gelangen.  Man  kann  dieses  unumwundene 
Bekenntnis  der  Zeitschrift  nur  billigen;  wenn 
man  bessern  will,  inufs  man  offen  den  Fehler 
eingestehen. 

In  Deutschland  kommt  die  Redaktion  einer 
technischen  Zeitschrift  bei  derartigen  Anfragen 
nicht  in  Verlegenheit.  Wir  haben  nicht  nur 
ein,  sondern  eine  ganze  Reihe  gut  und  allgemein 
verständlich  geschriebener  Lehrbücher  überEisen- 
giefsereibetrieb.  Anderseits  müssen  wir  Deut- 
schen ebenfalls  die  Fortschritte  des  amerika- 
nischen Giefsereiwesens  rückhaltlos  anerkennen 
und  uns  in  vieler  Hinsicht  ein  Muster  daran 
nehmen.  Der  offene  Meinungsaustausch  in  Wort 
und  Schrift  hat  sicher  nicht  wenig  zu  den  Fort- 
schritten jenseitB  des  Atlantischen  Ozeans  bei- 
getragen. 

In  Bezug  auf  technische  Errungenschaften  ist 
bei  aller  Anerkennung  amerikanischer  Leistungen, 


j  die  ein  grol'ses  Organisationstalent  bei  achtung- 
'  gebietender  Energie  voraussetzen,  immer  zu  be- 
rücksichtigen, dafs  dort  die  Arbeit  in  einer  Weise 
spezialisiert  wird,  wie  wir  es  in  Deutachland 
nicht  kennen  und  in  absehbarer  Zeit  auch  nicht 
kennen  lernen  werden,  weil  unsere  wirtschaft- 
lichen Grundlagen  ganz  andere  sind.  Es  steht 
aber  ohne  jeden  Zweifel  fest,  dafs  wir  die 
amerikanische  Technik  unausgesetzt  im  Auge 
haben  müssen,  um  alles  Gute,  wenn  es  für  unsere 
Verhältnisse  pafst,  zu  behalten,  in  demselben 
Sinne ,  wie  es  ja  auch  die  Amerikaner  tun, 
ganz  abgesehen  von  den  zahllosen  Deutschen, 
die  als  amerikanische  Bürger  an  den  Fortschritten 
beteiligt  sind. 

In  diesem  Sinne  bietet  der  englische  Aufsatz 
eine  gute  Handhabe;  er  ist  sachverständig  und 
geschickt  geschrieben.  Aufser  der  Eisengiefserei 
wird  auch  Stahlgiefserei  gestreift.  Der  englische 
Verfasser  beschreibt  zunächst  eine  Reihe  neuer, 
mustergültiger  amerikanischer  Eisengiefsereien 
und  fügt  dann  einige  Kapitel  über  Betrieb  nnd 
Betriebsverhältnisse  an.  Dem  deutschen  Leser 
:  kann  nur  mit  einer  kurzen,  vielfach  auch  kri- 
j  tischen  Darstellung  gedient  werden,  indem  alles 
für  unsere  Verhältnisse  Belanglose  übergangen 
werden  soll.  Da,  wo  die  Beschreibung  der  eng- 
lischen Zeitschrift  nicht  ausreichte,  sind  auch 
einige  andere  Quellen  mit  zu  Hilfe  genommen. 

Der  Berichterstatter  (unter  diesem  soll  nicht 
der  englische,  sondern  der  deutsche  verstanden 
weiden)  gibt  zunächst,  um  eine  Vorstellung 
von  amerikanischen  Erzeugungsziffern  und  der 
Spezialisierung  der  Arbeit  zu  geben,  die  nachfol- 
gende tabellarische  Zusammenstellung  der  als 
mustergültig  beschriebenen  Giefsereien. 
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Firma 


Ort 


Tägliche 
Gufswaren- 
erzeugung 
t 


Former 
bezw. 
Arbeiterzahl 


Art  und  Stäckgewicht 
der  Gufswaren 


General  Electric  Co. 


Shenectady 


150 


!  250  Former 


Walker  &  Pratt 


Watertown 


18  bis  20 


Sargent  Eisengiefserei 


Ebenso  Stahlgiefserei  (Klein- 
Konverter) 

McCormick,  gegründet  1847. 
Aaf  ein  und  demselben 
Grundstück.  Gießerei  I 
für  die  schweren  und  mitt- 
leren Teile.  Giefserei  II 
nur  für  kleine  Teile 


60  Former 
160  Mann  im 
ganzen 


bei  Chicago 


60 


auf  demselben 
Grundstück  | 

Chicago 


Maachinengufsstücke  bis  40  t. 

Öfen  und  Heizkörper  für  Zentral- 
heizungen. Nur  leichte  Stücke 
(Massenware). 

Bremsklötze    für  Eisenbahnen, 
durchschnittl.  25  Pfd.  Massen 
wäre. 


MiUaukee  Harvester.  1900 


Milwaukee 


50 

800  bis  860, 
im  Jahres- 
durchschnitt 
815  t,  ohne 
Stahlgufs  und 
schmiedbaren 
Gufs  (die,  so- 
weit wie  ir- 
gend möglich, 
Ben.  Gewichts- 
ersparnis 
angewendet 
werden)  in  10- 
stündiger 
Schient, 
dav.  Giefser.  I 
etwa  200  t 

60  bis  70 


Nur  kleine  Teile:  Zahnräder, 
Achsbuchsen  u.  s.  w. 

Gufswaren  nur  für  landwirt- 
schaftliche Maschinen.  Allein 
100000  Mähmaschinen  jähr- 
lich. Allein  nach  d.  Schwarzen 
Meerhäfen  6000  t  in  1900  aus- 
geführt 10000  verschiedene 
Modelle,  250000  Abgüsse  nach 
einem  Modell  kommen  vor.  Nur 
Massenware.  Die  schwersten 
Formen  (Ober-  und  Unterkasten 
aufgestampft  zusammen)  wiegen 


Stahlgiefserei  Schickle,  Harri- 
son  &  Howard  Iron  Co. 


IlOO  t  fertiger 
St:ihlguf«aus  j 
Martinöfen 


80  Former 


1000 


Westinghouse  Luftbrems.  Co. 


Westinghouse  Maschinen  Co. 


Nile«  Werkzeugmasch 
fabrik 


Pittsburg 


Nur  landwirtschaftl.  Maschinen, 
80000    Getreide-    und  Gras- 
schneidemaschinen  jahrlich. 
Nur  kleine  Teile,  im  Maxi- 
mum 125  Pfd.  _  

Material  für  Waggonbau ,  z.  B 
Drehgestellsättel,  Wagenrah- 
men u.  s.  w. 


Nur    Bremscylinder   und  Luft- 
behälter 75  bis  100  Pfd.  Massen- 


Maschinengufs  f.  Dampfmaschinen 
und  Gasmotoren ,  sehr  ver- 
schiedener Art  bis  50  t. 

Werkzeugmaschinengufs  bis  30  t, 


irerkzeugm  aschinen  srun 
viel  Lchmgufsstücke. 


Kelly 


|26  Formplatze 
ä  8  Platten  =  208  Platten  , 
taglich 


Nur  Klavi«rplatten. 


Giefereigebüude.  In  der  Anordnung  nnd 
Ausführung  werden  bei  amerikanischen  und  dent- 
*hen  Giefsereien  kaom  bemerkenswerte  l'nter- 
«chiede  bestehen.  Die  Kräne,  welche  die  Gestalt 
4» Giefsereigebändes  beeinflussen,  sind  dieselben: 
Laufkrane,  Drehkrane  nnd  Laufkatzen  an 
Trägern.  Die  Erkenntnis,  dafs  luftige,  helle 
Arbeitsräume  wesentlich  die  Arbeit  fördern,  be- 
steht natürlich  auch  dort,  indem  Oberlicht  nnd 
•Seitenlicht  angewendet  wird.  Z.  B.  bei  der 
Electric  Co.  (A),  bei  einer  Grundflache  von 
10  650  qm  2160  qm  Drabtglaaoberlicht  und 
1140  qm  Seiten-  nnd  Dachlaternenlicht,  im 
Katen  also  30  °/o  der  Grundfläche.     In  der 

1V.„ 


Walker  &  Pratt-Giefserei  (B)  sind  es  35  °/e. 
Die  Helligkeit  wird  noch  durch  Wandanstrich 
gehoben,  in  Giefserei  B  hellbranngelb  (Häffel- 
farben),  in  der  Electric  Co.  weifs.  Neben 
eisernen  Dachbindern  findet  sich  auch  in  Giefserei  C 
ein  hölzerner  Dachstuhl.  Als  Fufsbodenmaterial 
für  Formerwerk statten  wird,  abgesehen  von 
Giefsereien,  die  vielfach  in  den  Boden  formen 
müssen,  Lehmstainpfung  in  Giefserei  E,  Beton 
in  Giefserei  B,  dagegen  Ziegelflache  auf  Beton- 
unterlage in  der  Putzerei,  Holzdielung  im  Sand- 
mi8chraum  angeführt. 

Besondere   Beachtnng    ist   dem  Transport- 
gewidmet   und    soll    in   den  weiteren 


Digitized  by  Google 


250   Stahl  und  Eisen. 


23.  Jahrg.  Nr.  4. 


Kapiteln  noch  besprochen  werden.  In  Aroerika 
gibt  es  Giefsereien ,  die  unter  möglichster  Aus- 
nutzung der  Grundfläche  die  Arbeit  auf  mehrere 
Stockwerke  verteilen,  um  gleichzeitig  das 
Transportwesen  zu  vereinfachen.  Unter  den 
aufgezählten  Giefsereien  Bind  es  die  beiden 
Giefsereien  für  landwirtschaftliche  Maschinen. 
Die  eine  der  Mc.  Cormick-Giefsereien,  und  zwar 
die  für  den  schwereren  Gufs  bestimmte,  ist  im 
fünften  Stock  eines  Kiesengebaude»  (200  m  lang) 
untergebracht  bei  einer  Arbeitsfläche  von  5555  qm; 
im  vierten  Geschofs  befindet  sich  die  Putzerei 
und  Sandaufbereitung,  im  dritten  die  Bearbeitnngs- 
und  Montagewerkstatten.  Die  Stockwerke  sind 
durch  Aufzüge  verbündet).  Der  aus  den  Form- 
kasten entleerte  Sand  gelangt  durch  Trichter- 
rohre in  daB  vierte  Geschofs,  wo  ihn  eine 
Transportrinne  der  Aufbereitung  zuführt.  Ge- 
siebt, gemischt  und  befeuchtet,  übernimmt  den 
Sand  ein  Transportrinnensystem  in  der  Formerei, 
wo  er  selbsttätig  in  die  Formkasten  der  ein- 
zelnen Formmaschinenplätze  durch  Schüttrohre 
fällt.  Die  Milwaukee  Harvester  Giefserei  hat 
zwei  Stockwerke  mit  einer  Bodenfläche  von 
121  X  30  in.  Das  untere  dient  als  Putzerei 
und  Magazin  für  Gnfawaren  und  Modelle,  mich 
ist  die  Heizanlage  dort  untergebracht.  Die 
Stockwerke  werden  durch  eine  Holzbalkendecke, 
auf  hölzernen  Säulen  ruhend,  getrennt,  unter 
besonderer  Fürsorge,  dafs  bei  einem  Brande 
möglichste  Unabhängigkeit  zwischen  Längs-  und 
Querbalken  besteht.  Auf  den  Balken  ruht  eine 
Dielung  von  3"  =  7t>  mm,  darauf  eine  Ziegel- 
lage und  darauf  eine  Lohmstampfung  von  4"  ■= 
102  mm.    Die  Formerei  ist  frei  von  jeder  Säule. 

Die  Stellung  der  Kupolöfen  scheint  durch- 
weg an  den  Längsseiten  des  rechteckigen  Grund- 
risses gewählt  zu  sein,  vielfach  nicht  in  der 
Mitte,  in  Rücksicht  auf  spätere  Erweiterung. 
In  einigen  der  genannten  Giefsereien,  der  Westing- 
house  und  der  Mc.  Cormick-Giefserei  II,  finden 
Bich  an  entgegengesetzt  liegenden  Punkten 
gleichzeitig  betriebene  Kupolöfen,  nm  die  Ent- 
fernungen zu  verkürzen. 

Die  Kupolöfen  werden  womöglich  anfserhalb 
des  Giefsereiranms  aufgestellt  und  die  Ver- 
bindung mit  ihm  durch  Rinnen  bewirkt.  Die 
Schmelzrnckstände,  das  übrig  gebliebene  Eisen 
und  die  Schlacke  gelangen  dann  gar  nicht  in 
den  Giefsereiranm. 

Arbeitsteilung  und  Arbeitsverfahren. 
Dafs  die  Spezialisierung  der  Arbeit  zu  viel 
weitergehender  Benutzung  der  Formmaschine 
führt,  liegt  auf  der  Hand.  Die  <  ücfsoreien  B, 
C,  D,  E,  G,  das  sind  die  Giefsereien  für 
Heizungskörper,  Bremsklötze,  landwirtschaftliche 
Maschinen,  Bremseylinder,  also  in  jedem  Falle 
Massenware,  — ■  werden  ausschliefslich  durch 
Forminaschinen  bedieut,  während  die  Giefsereien 
A.  H,  I.  K  für  Maschinengtifs  nach  wechselnden 


Modellen  und  Klavierplatten  Handformerei  aus- 
üben lassen. 

Hinsichtlich  der  Stahlgiefsereien  finden  sich 
keine  Angaben.     In  einigen  Giefsereien  wird 
während  der  ganzen  Schicht  geschmolzen  und 
gegossen.      Dies  ist   in   der  Sargent-Giefserei 
!  (Bremsklötze)  und  den  Mc.  Cormick-Giefsereien 
I  der  Fall.    In  der  einen  Mc.  Cormick-Giefserei. 

die  im  fünften  Stockwerk  untergebracht  ist,  wird 
|  das  Formen,  Giefsen  und  Ausleeren  der  Forra- 
I  kästen  von  verschiedenen   Kolonnen  ausgeübt. 

Die  Grundfläche  ist  derartig  eingeteilt  und  mit 
;  Formern  belegt,   dafs  jeweilig  nur  auf  einem 
i  Viertel  derselben  geformt  wird.   Sind  die  Formen 
!  einer  Abteilung  fertig,  so  rückt  die  Mannschaft 
i  auf  ein  anderes  Feld  vor  und  gelangt  nach 
.  zwei  Stunden  wieder  auf  den  ersten  Platz  zurück. 
J  Inzwischen  hat  eine  Giefskolonne  die  Form  ab- 
j  gegossen  und  eine  andere  Kolonne  das  Ausleeren 
und  das  Aufräumen  besorgt,  so  dafs  nach  zwei 
Stunden  der  Platz  für  die  neue  Formerarbeit 
vorbereitet  ist.    Dieses  Verfahren  ist  eingeführt, 
um  die  Grundfläche  auszunutzen.    Man  soll  die 
vierfache  Erzeugung  für  1  qm  gegenüber  dem 
sonst  gebräuchlichen  Verfahren  erreichen.  Aufser- 
dem  erlaubt  es  ein  bequemes  Anpassen  an  den 
Beschäftigungsgrad;  es  können  ohne  jede  Störung 
Überstunden    oder    Nachtschichten    mit  einer 
neuen  Rotte  eingelegt  werden,  weil  die  Form- 
plätze jederzeit  fertig  bereit  stehen.    Bei  der 
Erzeugung   landwirtschaftlicher    Maschinen  ist 
dies  im  Hinblick  auf  die  Zeit  kurz  vor  der  Ernte 
von  grofser  Bedeutung,  weil  dann  eine  aufser- 
ordentliche  Steigerung  der  Erzengnng  bei  ganz 
kurzen   Lieferterminen   stattfinden  mufs.  Hie 
Schmelzarbeit  wird  in  dieser  Giefserei  von  zwei 
Kupolöfen  geleistet ,  die  abwechselnd  von  Tag 
;  zu  Tag  im  Betriebe  sind;   auf  diese  Weise 
liefert  ein  Kupolofen  täglich  200  t  Eisen. 

In  der  zweiten  Mc.  Cormick-Giefserei  für 
kleine  Gnfsstücke  wird  auch  den  ganzen  Tajj 
mit  zwei  Kupolöfen  (zwei  andere  in  Reserve) 
hindurch  geschmolzen  und  gegossen.  Die  Formen 
bleiben  aber  ruhig  stehen,  bis  eine  Arbeiter- 
colonne  in  der  Nachtschicht  entleert  und  auf- 
räumt. Das  Gebäude  ist  so  reichlich  bemessen 
(Gesaintffrundfiäche  120  m  X  48  m,  die  eigent- 
liche Giefserei  305  in  X  48  m),  dafs  eine  Arbeits- 
teilung am  Tage  nicht  nötig  ist.  Es  wird 
dadurch  mehr  Grundfläche  beansprucht  und  das 
Anlagekapital  schlechter  ausgenutzt.  Es  müssen 
aber  wohl  Gründe,  die  auf  Nachteile  des  erst- 
genannten Verfahrens  hinauslaufen,  zu  einem 
solchen  Entschlufs  geführt  haben.  Die  Trennung 
der  Form-  und  Giefsarbeit  hat  ihre  Bedenken 
und  ist  wahrscheinlich  nur  in  der  Zwangslage 
gerechtfertigt. 

Die  Arbeitsteilung,  wie  sie  die  Westinghonse- 
Bremscylinder-tiiefserei  ausübt,  hat  Ledebur 
in  dieser  Zeitschrift  1898  S.  461  an  der  Hand 
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von  Abbildungen  eingehend  beschrieben.  Die 
Formkasten  werden  mit  hydraulischen  Dreh- 
Lrinen  von  den  Formraaschinen  abgehoben  und 
xti  ein  Transportband  aufgesetzt.  Nach  einem 
Wege  von  U  bis  15  in  wird  da»  Transportband 
abhalten  und  die  Formen  mit  Kernen  besetzt, 
die  anmittelbar  aus  den  Kerntrockenöf'eu  ent- 
nommen werden.  Dann  geht  es  weiter  zu  einer 
Kolonne,  welche  die  Formkastenhälften  auf- 
fiwmdersetzt  und  verklammert.  Schließlich  ge- 
bogen die  Formkasten  zu  den  Kupolöfen,  werden 
vom  Tran sportbande  abgehoben  und  abgegossen. 
AUdann  werden  sie  in  einem  zweiten  Kreislauf 
in  den  Sandmiscbranm  geführt  und  hier  entleert. 
Ine  leeren  Formkasten  gelangen  auf  dem  Trans- 
portbande  zurück  nach  den  Kupolöfen  und  werden 
ran  hier  aus  auf  dem  ersten  Trausportbande  den 
F>>nntnaschinen  zugeführt.  Der  ansgeschlagene 
und  aufbereitete  Sand  gelangt  in  Transport- 
rinnen  selbsttätig  zu  jedem  Arbeitsplatze.  Das 
«ranie  Arbeitsverfahren  versagt  natürlich  sofort, 
wenn  nur  ganz  geringe  Abweichungen  bei  den 
Giifgstücken  eintreten.  Die  Arbeiter  sind  einfach 
als  Maschinen  zu  betrachten.  Das  Hinlegen  der 
Kerne  ohne  Zeitverlust  hat  zum  Bau  besonderer 
Kerntrockenöfen  geführt,  von  denen  noch  die 
Rede  sein  wird.  In  der  Milwaukoe  Harvester 
Giefserei  besteht  zur  Verbindung  der  Formerei 
mit  den  Kerntrockenöfen  ein  elektrisches  Signal- 
system, um  den  benötigten  Kern  abznrufen. 

In  Bezug  auf  das  Formen  im  Boden  im 
Gegensatz  zur  Anwendung  des  l'nterkastens 
bestehen  ebenso  wie  bei  uns  grofse  Verschieden- 
heilen.  In  der  Electric  Co.  ist  eine  grofse 
Zahl  mit  gußeisernen  Platten  ausgekleideter 
rechteckiger  Gruben  8'  tief  vorgesehen  und  mit 
Formsand  gefüllt.  DieWestinghouse  Maschinen  Co. 
nad  die  Nile»  Co.  vertreten  verschiedene  Rich- 
tungen. Erstere  ist  mehr  auf  Herstellung  nach 
Modell  im  Formkasten  eingerichtet,  letztere  macht 
fast  alles  als  Lehmformstück  im  Boden  ohne 
Formkasten.  Auch  zum  Abdecken  der  Form 
»erden  nicht  Formkasten,  sondern  Lehmplatten 
verwendet.  Ein  guter  Lehm  steht  dort  zur  Ver- 
jüng. Die  Verhältnisse,  namentlich  die  ver- 
schiedene Anzahl  der  Stücke,  die  nach  einem 
Modell  gefertigt  werden,  bedingen  dies.  Anlser- 
•lem  wird  wohl  in  Amerika,  ebenso  wie  bei  uns 
-  oder  vielleicht  noch  ausgeprägter  —  die 
Erfahrung  bestehen,  dafs  die  Former  sehr  schwer 
n  bewegen  sind,  vou  einer  einmal  in  Fleisch 

Blnt  übergegangenen  Arbeitsweise  abzugehen. 

Interessant  ist  es,  dafs  auch  der  praktische 
Amerikaner  in  der  Behandlung  der  Accordsiltze 
'ür  Maschinengufs  in  stark  wechselnder  Gestalt 
^hwierigkeiten  findet.  Von  der  Niles  Co.  wird 
^richtet,  dafs  eine  Zeitlang  überhaupt  nicht 
im  Accord,  sondern  nur  in  .Schichtlohn  geformt 
»erden  mufste,  weil  bei  jedem  Fehlgufs  Streit 
entstand   darüber,    wer   von    den  beteiligten 


Formern  die  Schuld  trüge  und  darüber,  ob  über- 
haupt die  Former  ein  Verschulden  träfe.  Wenn 
dies  letztere  nicht  der  Fall  war,  wurde  nämlich 
der  volle  Lohnbetrag  ausgezahlt,  sonst  nur  50  °/o. 
Aufserdem  war  auch  bei  gelungeneu  Gufsstücken 
die  Schwierigkeit  grofs,  jeden  Former  mit  rich- 
tiger Anteilziffer    einzustellen,    und  dies  war 
unbedingt  erforderlich,  da  fast  alle  Stücke  so 
grofs  waren,   dafs  sie  ein  Former  nicht  her- 
stellen konnte.  Sich  vorzustellen,. welche  Schwie- 
rigkeiten bei  Lösung  derartiger  Fragen  unter 
dem   drohenden   Damoklesschwerte  des  Streiks 
.  entstehen  können,  dazu  gohört  nicht  viel  Phantasie. 
Über  das  Giefsen  in  grünem  Sande  und 
in  getrockneter  Form  bestehen  ebenfalls  sehr 
verschiedene   Ansichten    und   führen    zu  ver- 
schiedenartigen Arbeitsverfahren.   Schwere  GufS- 
Btficke  werden  im  allgemeinen  in  getrockneter 
Form  gegossen ;  es  gibt  aber  auch  Ausnahmen, 
indem  z.  B.  Corlifsmascbinencylinder,  Schwung- 
rüder,  Bodenplatten,  Frahme  u.  s.  w.  —  auch 
Stahlgufs  in  ausgedehntem  Mafse  —  in  grünem 
Sande  gegossen  werden.    Näheres  ist  nicht  an- 
i  gegeben.    Ehe  man  einen  Voraprung  der  Technik 
aus  dieser  Erscheinung  ableiten  will,  mufs  man 
Angaben  über  Stiickgewicht  und  Wandstärken 
abwarten.     Stahlgufsformen  in  grünem  Sande 
sind  bei  uns  z.  B.  bei  der  Herstellung  von  Gruben- 
i  Wagenrädern   stark   in  Anwendung.    Auf  Ver- 
!  wendung  nngetrockneter  Kerne,  wo  es  nur  angeht, 
:  ist  man  ebenso  wie  bei  uub  bedacht.  Die  grofsen 
Gufsstücke  dor  VVestinghouse  Maschinen  Co.  haben 
Kerne  aus  grünem  Sand,  ebenso  n.  a.  die  Gufs- 
formen    für   Lokomotivschornsteine   nnd  Achs- 
büchsen.   Dafs  der  billige  Hilfsarbeiter  so  viel 
wie  möglich  zur  Entlastung  des  theuren  Formers 
herangezogen  wird,  ist  ohne  weiteres  aus  den 
Lohnsätzen  erklärlich,   die  an  einer  Stelle  mit 
6    7,5  d  =  51— *i4  c)  für  die  Hilfsarbeiter-,  nnd 
mit  12— 15  d  =  102—127  $  für  die  Former- 
stunde  angegeben  werden. 

Das  Gebiet  der  Formmaschinen  wird  in 
dem  Aufsätze  nur  gestreift  —  es  erfordert  ja 
auch  die  Beschreibung  aller  verschiedenen  Form- 
inaschinensysteme  ein  ziemlich  umfangreiches 
Buch  für  sich.  Interessant  ist  die  Tatsache, 
dafs  die  Mc.  Cormick  -  Giefserei  die  Anwendung 
einer  mechanischen  Stampfvorrichtung  verlassen 
hat.  Die  nach  dem  Formeretreik  18SG  ein- 
geführten Formpressen  ergaben  zu  viel  Ausschufs 
und  Reparaturen.  Daraufhin  erfand  Pridmore, 
der  Vorstand  der  Modellwerkstältten  genannter 
Giefserei,  seine  auch  in  Deutschland,  u.  a.  durch 
die  Kölner  tiiefsereiausstellung,  bekanntgewordene 
Formmaschine.  Der  Sand  wird  mit  der  Hand 
gestampft  und  das  Modell  mit  einem  anfser- 
ordpntlich  exakt  gearbeiteten  Hebelmechanismus 
nach  unten  herausgezogen.  Ein  Nachflicken  der 
Form  ist  unnötig  nnd  auch  gar  nicht  in  diesem 
Falle  angängig,  weil  zwei  Abgüsse  ohne  Xach- 
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arbeit  in  landwirtschaftlichen  Maschinen  aus- 
wechselbar sein  müssen,  —  man  denke  daran, 
daf8  diese  Finna  ihre  Maschinen  nach  allen 
Weitgehenden  nnd  Landern  der  Erde  hinaus- 
schickt. Der  Ausschuß  soll  auch  bei  wenig 
geübten  Leuten  nur  3  %  betragen,  gegenüber 
6  °/o  bei  Handarbeit  geschickter  Leute.  Die 
Lohn  ausgaben  bei  Arbeit  mit  diesen  Maschinen 
und  bei  Handarbeit  verhält  sich  wie  1  :  10. 
Ebenso  hat  auch  die  Milwaukee  Harvester-Giefserei 
Formmaschinenbetrieb  mit  Hebelmechanismus  bei 
Stampfung  mit  der  Hand.  Im  Gegensatz  dazu 
hat  die  Sargent-Giefserei  mit  Erfolg  Forra- 
tua8chinen  mit  Luftdruckpressen  eingeführt  und 
die  Lohnausgabe  von  3  zu  2  vermindert  (Brems- 
klötze), ebenso  dieWestinghouse-Luftbremsen-Co., 


welche  mit  zwei  Mumfordmaschinen  taglich 
350  Bremscylinder  liefert. 

Ausführlicher  werden  pneumatische 
Stampfer  besprochen.  Die  leichteren  Stampfer 
werden  an  ein  oder  zwei  Handgriffen  vom  Arbeiter 
gehalten  und  bedient,  genau  wie  die  auch  in 
Deutschland  angewendeten  pneumatischen  Meifsel 
und  Niethämmer.  Die  schwereren  hängen  am 
Kran.  Diese  pneumatischen  Stampfer,  voo 
einem  Manne  bedient,  leisten  so  viel  wie  vier 
Mann,  ja  sogar  bei  schwereren  Formen  bis  zn 
15  Mann  mit  Handstampfen.  Auch  zum  Ausstofsen 
der  Kerne  nach  dem  Gufs  und  beim  Ausleeren 
der  Formkasten  können  sie  Verwendung  linden. 

Nachfolgende  Tabelle  gibt  über  die  einzelnen 
Systeme  pneumatischer  Stampfer  Aufschlug. 


Gewicht 
der  8t*mpf- 
vorrlchtung 

8tof.iehl 
in  der  Minute 

Bedarf 
an  angelangter 

Lufttncnge 

Philadelphia- 
Stampfer 

300  Pfd. 

250-300 

0,71  cbm  von 
6-7  Atm. 
Pressung 

Die  Starke  der  8chläge  wird  durch  Hebe*  «ad 
Srnken  de*  Slatnpfert  geregelt.  Der  Luft- 
cvUndur  Itt  drehbar:  wird  «r  mit  Hilfe  etaer 
Räderitberaetiuag  gedreht,  ao  echraabt  er  dei 
an  einer  8ebreo>wn«plnu>l  btneof  oder  heraDlet 
DBd  ändert  •einen  AbeUnd  tob  dar  rorm. 

May  Wood-Stampfer, 

abgebildet    Id  .Tb« 
J'oaodry"  No»ember 
1901  S.  U  (Mavwood- 
Kammer). 

nOO-600.  Alsdann 
entsteht  ein  Druck 
von  50  Pfd. 

300   400.  Alsdann 
entsteht  ein  Druck 
von  250  Pfd.  (letz- 
teres bei  Stahlgnfs- 
formen). 

Der  Lnftcvllnder  hängt  In  einer  Bankrechten 
Oabel  \n  Schlldiiapfen,  die  Kolbrnatan^e  gebt 
durch  den  Cyllnder  hindurch  und  trägt  an 
einem  End«  einen  «ehelbenfürmlgen,  am  andern 
einen  Stampfer  mit  rechteckiger  Fläche.  -  Je 
naeb  Bedarf  wird  der  Gründer  gewendet 

Philadelphia- 
Handmaschine  I 

45  Pfd. 

250-300 

0,42  cbm  bei 
3,5-7  Atm. 
Druck. 

An  iwel  Handgriffen  gehalten. 

ebenso,  II 

20  Pfd.  ebenso 

0,3  cbm 

An  einem  Handgriff  gehalten. 

Den  letztgenannten  Stampfer  zeigt  Abbild.  1. 

In  Bezug  auf  Handstampfer  wird  eine  für 
kleinere  Gufsformen,  sog.  Bankguis,  angewendete 
Ausführung  erwähnt,  bei  der  das  eine  Ende  als 
Schaufel,  das  andere  als  Stampfer  ausgebildet 
ist.  Der  Stampfer  wild  vielfach  mit  Gummikopf 
hergestellt,  um  die  Modelle  bei  Berührung  mit 
dem  Stampfer  zu  schonen. 

Kernformmaschinen  erfahren  in  dem  Auf- 
sätze des  englischen  Fachmanns  eine  ebenso 
kurze  Behandlung  wie  die  Formmaschinen.  Es 
werden  nur  zwei  Kernformmaschinen  erwähnt 
für  Kerne  von  rundem  oder  eckigem  Querschnitt, 
die  in  grofsen  Längen  zum  beliebigen  Abschneiden 
hergestellt  werden  (100  bis  120'  in  der  Stunde 
für  etwa  1  */4  d  =  etwa  1 1  ^  Lohnausgabe). 
Dieeine  Konstruktion,  die„HammerKernmaschineu, 
erzielt  hohle  Kerne  behufs  Ventilation  derselben, 
nnd  arbeitet  mit  einer  Schnecke,  welche  die 
Kernmasse  durch  ein  auswechselbares  Mundstück 
und  von  da  durch  eine  Trockenröhre  treibt. 

Um  gebrauchte  Kerneisen  und  Drähte  gerade 
zu  richten,  bedient  man  sich  einer  Art  Draht- 


richtmaschine. Eine  die  Konstruktion  er- 
läuternde Abbildung  steht  nicht  zur  Verfügung. 
Es  lassen  sich  Drähte  von  allen  möglichen 
Kalibern  gleichzeitig  in  einem  kleinen  Walzen- 
stuhl, auch  wenn  sie  stark  verbogen  sind,  gerade 
richten,  und  können  dann  sogleich  wieder  für 
dieselben  Kerne  gebraucht  werden.* 

Über  Modellanfertigung  ist,  abgesehen 
von  allgemein  bekannten  Erörterungen,  über 
die  Wichtigkeit  richtiger  Modellteilung  u.  s.  w. 
nur  der  auch  bei  uns  bereits  eingeführte  Holz- 
besäumer  (Oliver  wood  trimmer)  erwähnt.  Der 
selbe  war  auch  vor  zwei  Jahren  in  Köln  aus- 
gestellt und  dürfte  bekannt  sein,  wenn  erwähnt 
wird,  dafs  der  horizontale  Tisch  mit  Anschlag- 
winkeln ausgerüstet  ist,  die  in  jedem  beliebigen 
auf  der  Tischplatte  vorgerissenen  Winkel  ein- 
gestellt werden  können.  An  der  Tischkante 
vorbei  wird  das  Besäummesser  geführt. 

Formkasten.  Interessant  ist  die  Verwendung 
hölzerner  Formkasten  in  ausgedehntem  Mafse. 

•  Verpl.  die  Abbildungen  in  „The  Foundrv"  1H01, 
November, 'S.  f*>  und  97  (Climaxmaschine).  ' 
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Abbildung  1.  Stampfer. 


Für  Gafswaren  mittleren  Gewichts ,  auch  ge- 
legentlich für  schwere  Gufsstücke,  ist  ihre  Ver- 
wendung vorherrschend.  So  z.  B.  verwendet 
die  Kelly-Giefserei  für  die  Klavierplattenformen 

hliefslich  hölzerne  Formkasten.  Formkasten 
far  kleine  Teile,  besonders  für  Formmaschinen- 
wecke, werden  ans  (iufseisen  hergestellt,  anch 
Komiedeiserne  Formkasten  mit  gußeisernen 
vbooren  werden  angewendet.  Die  hölzernen 
Formkasten  sind  bei  richtiger  Herstellung  und 
Behandlang  dauerhafter,  als  man  gewöhnlich  an- 
nimmt. Das  Ausleeren  der  Formen  mufs  so 
zeitig  geschehen,  dafs  die  Hitze  nicht  an  die 
Holz-  and  Beschlagteile  gelangen  kann.  Zum 
Erleichtern  des  Ausleerens  hat  man  Klappfonn- 
tl«ten  (snap  flask)  mit  einem  Scharnier  in  der 
'inen  und  einem  Klammerverschlnfs  an  der  ent- 
gegengesetzten Ecke  eingeführt.  Die  Abbild.  2 
ttigt  einen  solchen  Formkasten  ans  Kielten-, 
Kirsch-  oder  Tannenholz  32  mm  bis  38  mm  stark 
gefertigt  and  mit  schmiedbaren  Gufsstücken  be- 
•chlagen.  Eine  einfache  Form  ist  gleichfalls 
abgebildet.  Als  Material  dienen  Fichtenbretter, 
51  big  102  mm  stark.    Für  Lehmgafs  dient  eine 

Harri8onsche  Kette,  als  ein  Bich  jedem 
farchmesser  anpassender  Formkasten.  Sie  be- 
lebt aus  Stablgufsplatten,  685  mm  lang,  152  bis 
I  11  mm  breit,  4,7  mm  stark,  die  durch  Stifte 

Öaen ,  wie  bei  einem  Scharnier,  verbunden, 
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in  beliebiger  Zahl  miteinander  zu  fineiu  Hinge 
vereinigt  sind.  Zieht  man  einen  der  Stifte, 
nötigenfalls  mit  mechanischer  Hilfe  (Lufthebe- 
zeng)  herans,  so  wird  der  Ring  gelöst  und  kann 
bequem  entfernt  werden. 

Schmelzmatei'ial  und  Schmelzbetrieb. 
Der  englische  Verfasser  behandelt  dieB  Kapitel  sehr 
ausführlich,  anch  mit  vollem  Recht.  Der  Grofs- 
betrieb  der  Amerikaner  hat  eine  grofse  Anzahl 
vorzüglich  theoretisch  geschulter  Männer,  denen 
gleichzeitig  ein  aufserordentliches  Erfahrungs- 
material  zur  Verfügung  steht,  aasgebildet.  Es 
verlohnt  sich,  auf  diesem  Gebiete  etwas  aus- 
führlicher zn  sein: 

Der  englische  Verfasser  bekämpft  das  Ein- 
kaufen nnd  (Tattieren  nach  dem  Rruchaussehen 
und  führt  das  Schicksal  einer  grofsen  Giefserei 
an,  die  in  eine  sehr  schwierige  Lage  kam,  als 
sie  es  trotz  aller  Bemühungen  nnd  eines  grofsen 
Fehlgufsverlustes  nicht  fertig  bringen  konnte, 
einwandfreie  Cylinder  für  Gas-  und  Kälte- 
maschinen zu  giefsen.  Erst  nachdem  ein  anfser- 
halb  stehender  Fachmann  ein  Gutachten  über 
die  richtige  chemische  Zusammensetzung  des 
einzukaufenden  Roheisens  gegeben  hatte,  wurde 
es  anders.  Ein  durchschlagender  Erfolg  wurde 
aber  erst  erzielt,  als  anch  die  Auswahl  des 
Roheisens  beim  Gattieren  nicht  mehr  nach  dem 
Brnchaussehen,  sondern  einzig  und  allein  nach 
der  chemischen  Zusammensetzung  erfolgte. 


Abbildung  2.  Formkasten. 


A merikani  scher  G iefser  eibetrieb. 
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Die  Milwaukee  Harvester  Giefserei  war  die 
erste,  die  mit  dem  Gattieren  nach  Analyse  vor- 
ging. Der  Widerstund  des  Formermeisters  und 
der  Kupolofenbelegsehaft  war  nicht  leicht  zu 
überwinden ,  der  Erfolg  aber  überraschend. 
Man  darf  nur  nicht,  sagt  der  englische  Ver- 
fasser, in  seinem  Kampfe  gegen  den  alten 
Schlendrian  von  dem  Chemiker  im  Stiche  ge- 
lassen werden  —  die  Analysenergebnisse  müssen 
unbedingt  zuverlässig  sein.  Für  kleine  Giefse- 
reien  empfiehlt  es  sich  daher  nicht,  eine  so- 
genannte billigo  Kraft  heranzuziehen,  sondern 
sich  mit  anderen  Giefsereicn  zur  gemeinschaft- 
lichen Errichtung  eines  Laboratoriums  zu  ver- 
einigen.   Die  Ergebnisse  aller  UnterBuchungen 


werden  dann  jeder  beteiligten  Giefserei  mit- 
geteilt und  dadurch  die  Zahl  der  Versuche  herab- 
gedrückt, auch  andere  Materialien,  wie  Bronze. 
Graphit,  Farbe  u.  s.w.,  in  ihr  Bereich  einbezogen. 
Vorläufig  besteht  in  Amerika  noch  kein  ein- 
heitliches System  für  Einteilung  und  Benennung 
von  Giel'sereieisen.  Dies  soll  erst  geschaffen 
werden. 

Eine  Tabelle,  die  für  den  Einkanf  von 
Roheisen  für  die  Case  Threshing  Maschinen- 
fabrik gilt,  ist  in  folgendem  zusammen- 
gestellt. Die  Lieferuiigsvorschriften  sind  von 
einem  Giefsereiingenieur,  Mr.  W.  G.  Skott, 
dessen  Namen  wir  mehrfach  bei  diesem  Kapitel 
begegnen,  ausgearbeitet. 


Nr. 


Mn 

M.,v 


V 

M  » 


T-juI 


l):i<s  Roheisen  wird 
zurückgewiesen,  wenn 


S  mehr 


I 

n 
Iii 

Nilhergnnn' 

Si  1  i  <:  i  u  tu  i  > »-  ri 
I'  iTi 'Dstilii  iiim  . 


2,5 
1.1*5 

i.:tö 


An  » 
t 


1ms  \'i.r< 


<),<»;  i 

öl.;. 

Il.ul 

n.ii.i 


n.:, 

<).'.' 

i.'iui'lrsrrns 
t>.3 


o.«S 

oo 


W  Ins  J.5 
2,!»  1ms  1.2 
•2,5  l>i*  4.<» 
mindestens 

2,r, 


minili'strüs 

i.r. 


f >,or>;,       n.;t  Im-  <i.<» 


1  *1 1 1  -54  j  i  Inj  rr  ^  i  ■ :  1 1  ■  ■  s 

Da*  plj'isph.Tr<'i.-liu  Kisrn  wir.l  ziit'.-M-tzi.  w  «-nt:  D:innt?(!s--iÄ'k.-jt  erzeugt  werden  soll. 


mindesten,«. 


mindestens 
;t,o 


2,4 

l.fc> 

1.25 

:-i,oo 

ti.OO 


0,<Wä> 
0,045 
0.055 

0,055 

0,045 
0,0« 


und 

als  0.0 


weinuet 


Bemerkenswert    ist    die    Aufstellung   einer     angemessenen  Höhe  von  0.7  %  (bei  Hartgufs 

mehr)  zu  halten.  Die  Ansichten  Skotts  über  den 
KinÜuffl  der  verschiedenen  Elemente  im  Roheisen 
und  in  den  Gui'sstücken  kennen  zu  lernen,  ver- 
lohnt sich  der  Mühe. 

Der  Phosphorgehalt  darf  im  allgemeinen 
bei  hohem  Silicium  und  Graphitgehalt  1  %  er- 
reichen. Mit  fallendem  Silicinmgehalt  nimmt 
die  schädliche  Wirkung  zu. 

Die    Ansichten    über    den     Einflnfs  des 
Mangans    sind     nicht     frei     von  Irrtümern. 
Skott  kommt  aber  zu  der  richtigen  Erkenntnis, 
dafs  ein   mäfsiger  Mangangehalt  günstig  auf 
Festigkeit  und  Dichtigkeit  einwirkt,  ein  Über- 
mal« aber,   namentlich   bei  wenig  Siliciuui  und 
wenig   Kohlenstoff,  den  Gufs   hart  macht  und 
i  wegen    der   steigenden    Scbwindnng  Spannung 
i  erzeugt.     Von   dem   wichtigen  Umstände,  dafs 
I  Mangan  das  Silicium  beim  Umschmelzen  schützt, 
'  erwähnt  Skott  nichts,  wie  überhaupt  über  Ab- 
brandverhältnissc  in  dem  ganzen  Aufsatz  nichts 
erwähnt  wird.     Skott  ist  der  Ansicht,  dafs  im 
Holzkohleiiciseii  im  Gegensatz  zum  Koksroheisen 
der    Graphit    feiner    verteilt   ist.     Er  unter- 
scheidet niedrig  gekohltes  Holzkohleneisen  mir 


normalen  Zusammensetzung,  unter  Angabe  der 
Grenzwerte ,  bei  denen  eine  Zurückweisung  der 
Sendung  erfolgen    soll.     Ohne  diese  letztere 
Einschränkung  wäre  es  nicht  zu  verstehen,  dafs 
für  die  einzelnen  Nummern  auch  verschiedene 
Phosphor-  und  Manganwerte  angegeben  werden. 
Es  wird  eben  in  dieser  Hinsicht  nicht  so  scharf  , 
verfahren  werden.    Die  Einführung  einer  Be-  I 
Zeichnung   für  Roheisen   von   3,0  bis  5,5  % 
Silicium   wäre  auch   für  deutsche  Verhältnisse 
wünschenswert,  da  diese  Roheisenmarke  zwischen 
Ferrosilieium  und  Giel'sereieisen  I  vollständig  in  \ 
der  Luft  schwebt. 

Aufser  den  genannten  Marken  wird  Holz- 
kohleneisen mit  verschiedenem  Mangan-  und 
Kohlenstoflgehalt  bei  o,025  %  Schwefel  und 
0,25  °/o  Phosphor  im  Maximum  angekauft,  ferner 
ein  Bessemereisen  mit  0,0-15  %  Schwefel 
und  0,15%  Phosphor  im  Maximuni;  dies  so- 
wohl wie  das  Ilolzkohleneisen  für  Hartgul's- 
zwecke.  Bessemereisen  mag  auch  sonst  gute 
Dienste  zum  Hcrabdrüeken  des  Phosphorgehalts 
tun.  Für  schmiedbaren  Güls  dient  ein 
Bessemereisen  mit  höchstens  0,1  %  Phosphor, 


0,0<l°/=  Schwefel  bei  1,0  bis  1,5  %  Silicium  2f5  %  Kohlenstoff,  mittelgekohltes  mit  3,5% 
und  etwa  0,0  °/o  Mangan.  Auch  ein  Mangan-  Kohlenstoff,  hochgekohltes  mit  4,5  °/o  Kohlenstoff, 
eisen  mit  0,0  bis  2,5  %_  Mangan  (mindestens     {%\,cr  Hartgufs  äufsert  er  sich  fol  gen  derma  fsen : 

bei  0,3    0,4    0,52    0,7   1,00  %Si 


2,5  %  Silicium  bei  1.5  °/o  Mangan),  0,04% 
Schwefel  und  0,7  %  Phosphor  im  Maximum 
wird  verwendet,  um  den  Mangangehalt  in  der 


ergibt  Mich  eine  Ab- 
schreckung von 


37    25     1«    6,4    3,2  mm 
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Schwefel  erhöbt  das  Mafs  der  Abschreckung, 
Mangan  macht  zäbc  (doch  nur  bis  zu  einem 
Stimmten  Grade,  der  durch  andere  Begleiter 
verändert  wird.  Der  Berichterstatter).  Hartgufs- 
r-.heisen  von  2  °/o  Mangan  und  1  °/o  Silicium 
besitzt  grofsen  Wert,  wenn  Guisstücke  von 
.Holser  Zähigkeit  zu  erzeugen  sind.  Phosphor 
verhält  sich  in  Bezug  auf  die  Abschreckung 
central,  soll  aber  höchstens  0,3  %  betragen, 
weil  Silicium-  und  Graphitgehalt  »ehr  niedrig 
sind  nnd  daher  eine  starke  Abminderung  der 
Festigkeitseigenschaften  eintritt.  Hoher  Ge- 
samtkohlenstoff gibt  intensive  Oberflächen- 
harte,  niedriger  eine  geringere,  aber  tiefer- 
gehende Härte. 

Im  Flammofen  erzielt  man  bessere  Ergeb- 
nisse als  im  Kupolofen,  weil  die  Einwirkung 
auf  den  Siliciumgehalt  eine  gröfsere  ist.*  In 
liesen  Angaben  sind  bemerkenswerte  Winke 
für  den  Hartgnfsfachmann  enthalten.  Man  kann 
aber  dieses  Kapitel  nicht  mit  so  wenigen  Zeilen 


erledigen,  da  alle  die  verschiedenen  Kombina- 
tionen der  Begleiter  des  Eisens  und  auch  die 
Gestalt  und  die  Verwendungszwecke  der  Hart- 
gufsstiicke  eine  Beurteilung  in  jedem  Falle 
erfordern.  In  diesem  Sinne  sind  die  Angaben 
mit  einer  gewissen  Vorsicht  aufzunehmen. 

Das  Gattieren.  Es  wird  eine  Schmelz- 
buchseite der  Oase  Threshing  Co.  wiedergegeben, 
die  ohne  Erläuterung  zeigt,  auf  welche  Weise 
lediglich  auf  Gruud  der  Analyse  gattiert  wird. 
Aus  der  Tabelle  geht  auch  der  Begicbtungsplan 
hervor.  Die  Koksgichten  wurden  gegen  Ende 
immer  leichter.  Kalk  wird  erst  mit  der  sechsten 
Gicht  gegeben.  A.  B,  C  bezeichnen  Gattierungen 
für  vorschieden  gearbeitete  Gufsstücke.  Die 
Reihenfolge  ist  so  gewählt,  dafs  die  silicium- 
reichste  Gattierung  am  Ende  steht.  Die  Zahlen 
bedeuten  Pfund.  Die  Roheisenhaufen  sind  im 
Eingangsbucbe  mit  ihren  Nummern  eingetragen 
und  werden  von  da  auf  den  Gichtenplan  über- 
schrieben. 


Schmelzbericht.    Oase  Threshing  Co.  (iiefserei,  21.  Februar  1001. 


Sr. 

Holt 

K»lk- 

Kok«           ,      .  welcher 
«teln    |  Schrot! 

k»uf«er     8Uhl"  el.en 
Sclirou    Schrott    Nr.  375 

Roh-  Koh- 
el»cn  elien 

Xr.  650   Nr. 30« 

Höh-  «ob- 
•U«o  «Inn 
Xr.  741    Nr.  «50 

Kon- 
ein»  n 

Xr.  907 

Hob- 
«I»«tn 
Nr.  966 

S-mn,. 

Si 
S 

2,00 

0,41      —  0,082 

2,00       0,05  1,0 

0,10     0.O52  0,055 

1,8  M 
0,045  0,025 

2,15  2.90 
0,081  0,022 

4,25 
0,048 

2,5 
0,081 

KUfter 


3,5  ebm 


—  i 


1800 
400 
450 
450 
425 
400 
375 
875 
350 
350 
350 
850 
325 
325 
325 
300 
300 
300 
300 
300 
300 
300 
100 


100 
100 
100 
100 
100 
100 
100 
100 
100 
100 
100 
100 
100 
100 
100 
100 
100 


1350 
900 
900 
1200 
1200 
1050 
1050 
1050 
1050 
1050, 
787  1 
787  i 
787  ! 
787 
787 
787 
787 
787 
787 
787 
787 
450 


1850  i  300 

900  200 

900  200 

1200 

1200  — 

1050 

105t) 

1050  — 

1050 

1050 

787  - 

787  — 

787  — 

782  — 

787  - 

787  - 

787  !  - 

787  - 

787  — 

787  - 

787  — 

450  — 


1053  1054 
703  702 
703  702 

875 
875 
76*5 

7*5« 

im 

706 
706 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
169 


893 
595 
595 


295 
29Ö 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
169 


200 
200 
175 
175 
175 
175 
175 


175 
175 
153 
153 
153 
153 
153 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
295 
169 


350 
350 
306 
306 
306 
306 
306 
74« 
746 
740 
74« 
746 
74« 
746 
74« 
746 
746 
746 
420 


295 


169 


.  6000 
4000 
4000 
4000 
4000 
8500 
B  3500 
3500 
8500 
3500 
3500 
3500 
3500 
3500 
3500 
8500 
3500 
3500 
3500 
3500 
3500 
2000 


•/•Statt.  9260  |  1600    19907   19907     700    2459   11452  5498    1275    4529    10860  3414 


80000 


Verhältnis  Kok»  zu  Eisen  =  1 :  8,65  =  etwa  11,6  >. 

1  ühr       MiDUten  N*'hm-  !   Blasedau.r  8  Standen  25  Minuten. 


Abgestellt  5 


55 


[  A  1,7  Si    0.0H5  8 
Berechnete  Zusammensetzung,  Gattierung      B  2.0  Si    0,091  S 

[  C  2,5  Si    0,0384  S 

(Dabei  scheint  der  Schwefel,  als  vollständig  in  das  «iufseisen  überlebend,  angenommen  zu  sein.) 


•  Wird  in  Deutschland  auf  Widerspruch  stofsen. 
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Bei  dieser  Firma  sind  folgende  Vorschriften  für 
die  Gufsstücke  verschiedener  Gattungen  gegeben: 

Chemische  Zusammensetzung. 

A)  Spezialhart  (Cylinder  für  Kompressoren,  Kälte- 
maschinen,  hydraul.  Pressen).  Silicium  1,2  bis 
1,6  °/o,  Schwefel  im  Max.  0,095.  Zeigen  Gufs- 
8tücke  0.115  °/o  Schwefel  oder  mehr,  so  kann  unter 
Umständen  die  ganze  Schmelze  verworfen  werden. 

B)  Mittelhart  (gew.  Dampfcvlinder,  Zahnräder).  Sili- 
cium =  1,4  bis  2,0  •/«,  Schwefel  im  Max.  0,085; 
schon  0,095  °/o  Schwefel  ist  gefährlich.  Für  Zahn- 
räder ist  1,5  "/«  Silicium  am  besten. 


C)  Weich  (Köllen,  landwirtschaftliche  Maschinen- 
teile und  andere  kleine  Teile).  Silicinm  =  2.2 
bis  2,8  °/o,  Schwefel  =  0,085  im  Maximum,  b*i 
Bremsbacken  0,15  °/». 

(Bremsbacken  werden  in  der  Sargent-Giefserei 
aus  weicher  Gattierung,  aber  vielfach  mit  Stahl- 
oder Blecheinlagen  gegossen,  um  die  Haltbar- 
keit zu  erhöhen,  ohne  dabei  zu  härten  und  die 
Reibung  zu  beeinträchtigen.)  Mangan  durch- 
weg nicht  über  0,7  °/«t  nur  bei  Hartgufa  mehr, 
Phosphor  nicht  über  0,7  °/o,  nur  bei  Ofenplatten 
bis  1,25  °/o. 


kal 


ff. 


Spezialhart 


Mittelhart 


Weich 


1.  Bruchbelastung  bei  einem  qnad ratischen  Stabe  von 
1  □  *  Querschnitt,  12 "  =  306  mm  Länge  zwischen 
den  Schneiden,  Last  in  der  Mitte   

für  1  qmm 

2.  Durchbiegung  bei  dieser  Probe   

3.  Schwingung  eines  Stabes  von  18''j*  Länge  - 
339  mm  mit  abgeschreckten  Enden  (Keepsche 
Probe)  

4.  Abschreckung   

5.  Zeireifsfestigkeit,  an  einem  ohne  Abschreckung 
gegossenen  Stabe  gemessen  (reines  dichtes  Korn). 

für  1  qmm 


2400  Pfd 

c 

0.08  • 


33,7  kg 

:2,0 


mm 


0,161  *  ^  4  mm 

also  1,18  °,o 
0,25*  »=6,3 

22000  Pfd. 
17,«  kg 


2200  Pfd. 
30,9  kg 
0,09  "  =2,25  mm 


0,151  "=3,75  mm 

also  1,10% 
0,16"  =3.8  mm 

2O0O0  Pfd. 
16  kg 


2000  Pfd 
28,1  kg 
0,10"  =2.0 


0,140"  =3,5  mm 
also  1,03 
unter  0,05* 
--  1,26  mm 
18000  Pfd. 
14,4  kg 


Ein  Laboratoriumsbericht  soll  hier  folgen: 

Case  Threshing  Masch.  Co.    Chemisches  und  Physikalisches  Laboratorium. 
Schmelzergebnis  25.  Juni  1901.    Probestab  1  □"  bei  12  "  Länge. 


Probeetab 

BrscbfeeUgkelt 

Pfd. 

Durchbiegung 

Zoll 

Schwiodanc 
Zoll 

i 

Abecbrockaaf  iZerroirifeeÜgkeit 
Zoll  Pfd. 

Härte  enace- 
drfiekt  In  Bohrer- 
Umdrehungen 

Brach 

Nr.  1  ... 
Nr.  2  ... 
Nr.  3  ... 

2420 
2340 
2140 

0,10 

0,14 
0,11 

0,107 
0,149 
0,140 

23  000 

251 

249 
270 

dicht 

r 
w 

im  Durchscbn. 

23C0 

0,12 

0.1Ö2 

257 

dicht 

Länge, 


Es  bedeutet  dies  eine  Biejrungsfestigkeit  k  —  32.4  kg  für  1  qmm  bei  einer  Durchbiegung  =  3  mm  auf  305  mm 
1,25      Schwindung.    23600  Pfd.  für  1  Q"  entsprechen  18,9  kg  für  1  qmm  (Zerreifsfestigkeit). 


Chemische  Analyse. 


IVobetUb 

s 

V  Mn 

t: 

<ir» 

|>bll 

Bemerkungen. 
Her.  chn.'te  Zu- 

»«■nnu-nnetiung 

Nr.  1  . 
Nr.  2  . 
Nr.  3  . 

1.78 
2,04 

2,26 

0,092 
0,075 
0,083 

_ 

1,6-lSi  0,086  S 
1,91  „  0,O83„ 
2,22  „  0,078  „ 

gez.  Skott,  Chemiker. 

Die  genannte  Keepsche**  Methodo,  auch  in 
England  eingeführt,  beruht  auf  der  Tatsache, 
dal's  die  Schwiudung  eines  mit  abgeschreckten 
Enden  in  einem  jochartigen  Bügel  gegossenen 
Stabes  im  umgekehrten  Verhältnis  zum  Silicium- 

*  bei  Hartgufs  mehr. 
**  „Stahl  und  Eisen"  1895  S.  894. 


gehalt  steht.  Stimmt  die  Schwindung  nicht,  so 
mufs  der  Siliciumgehalt  der  Gattierung  entweder 
gesteigert  oder  vermindert  werden,  bis  die  Schwin- 
dung eine  richtige  ist.* 

Die  Härte  wird  durch  Anwendungeines  Normal- 
bohrers  von  */„  "  =  9,5  mm  Lochdurchmesser  bei 
1  (iO  Pfd.  Belastung  und  330  Umdrehungen  in  der 
Minute  gemessen.  Es  werden  die  Umdrehungen 
gezählt,  die  der  Bohrer  braucht,  um  in  *  = 
12  mm  Tiefe  einzudringen. 

Vorschriften  über  den  Scbrottznsatz 
bei  genannter  Firma.    Bei  „spezialhart"  soll 


*  Vergl.  auch  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  «91;  hifr 
sind  die  Giefs-  und  Mefswerkzeuge  der  Keepsrhen 
Probe,  auch  der  Abdruck  einer  geschliffenen  und  ge- 
ätzten Ahsehreckungsprobe,  im  Text  eines  Vortrag«« 
des  Verfassers  dieser  Abhandlung  abgebildet. 
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mir  so  viel  Schrott  gesetzt  werden,  um  den 
■rraphitgehalt  herunterzudrücken.  Eingüsse  und 
Suhlschrott  nicht  über  25  %,  Schmiedeiseii  nicht 
iber  10  %.  Bei  „mittelhart"  und  „weich1*  30 
Ms  höchstens  50  %  Schrott  von  durchschnittlich 
'»,'►7  %  Schwefel  und  zwar  je  nach  dem  Schwefel- 
.fhalt  ''s  bis  'Jä  eigener,  der  liest  fremder 
Schrott,  der  der  Vorsicht  halber  immer  mit  0,1  % 
vhwefel  angenommen  werdeu  soll. 

Koks.  Cotmelsville-Koks  gilt  als  der  beste, 
weil  er  sehr  fest,  hart  nnd  schwcfclarm,  anch 
sehr  zuverlässig  in  Bezug  auf  gleichmäfsige  Be- 
srhaffenheit  ist.  Andere  Koksarten  werden  mit- 
unter vorgezogen,  weil  sie  noch  schwefelärmer 
sind.  z.  B.  der  Powelltonkoks.  Folgende  Aua- 
iysenergebnlsse  werden  mitgeteilt: 

Amerikanische  Koks. 
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Flucht  Bestandteile  , 

Kohlenstoff.  ...  „ 

Schwefel  .....  u 

Phosphor   „ 

Asche   , 

Gewicht  ein.Kubik- 
fafses,  feucht  .  .  Pfd. 

Ebenso,  trocken .  .  „ 

r>eronach  Koks  .  .  7» 

Hohlräume  ....  „ 

Spezifisches  Gewicht  .  . 

Härte  

Druckfestigkeit  für 
den  Knbiksoll  *  .  Pfd. 

Höbe  einer  Be- 
»chicknngssäule, 
•iie  getragen  wer- 
den kann    .  .  .  Fufs 

Aasbringen  aus 
Kohle  an  Koks.    7©  |    65    60-  62    6«  50 

Die  Case  Threshing  Co.  verlangt  einen  72- 
Stonden  -  Koks.  (Ein  neues  OfensyBtem  von 
Hemingway  wird  als  sehr  heifsgehend ,  bei  nur 
•r-  bis  12  ständiger  Verkokungsdauer  genannt.) 
Nässe  nicht  über  1,5  °jo,  flüchtige  Bestandteile 
höchstens  3,5  % ,  fester  Kohlenstoff  im  Minimum 
W'/«,  Schwefel  höchstens  0,75  %,  Asche  5,5 
bü  11,5  %. 

Koks  mit  mehr  als  0,85  %  Schwefel,  0,05 
Phosphor,  weniger  als  85  %  Kohlenstoff  und 
»eniger  als  5  %  Asche  wird  zurückgewiesen. 

Von  jedem  ankommenden  Waggon  wird  eine 
Probe  genommen.  Leichter  Koks  gibt  auch  bei 
schwachem  Winddruck  sehr  grofse  Hitze,  schwerst 
KokB  ist  sehr  tragfähig,  gibt  eine  langsame 
«tetige  Hitze  und  ist  deshalb  gerade  vorzuziehen, 
erfordert  allerdings  wegen  seiner  Dichtigkeit 
auch  stärkere  Gebläse. 

Die  Aufbewahrung  und  der  Transport 
lerSchmelzmaterialien  geschiehtden  Verhält- 

'  Ali  7«  der  Belastung  bei  tatsächlich  erfolgter 
Zerdröcknng  angenommen. 


nisBen  entsprechend  verschieden.  Die  Walker 
&  Pratt- Giefserei  hat  die  Vorratsschuppen  für 
Eisen,  Koks,  Sand  auf  eine  tiefere  Sohle  gelegt, 
so  dafs  ohne  weiteres  ans  den  Wagen  in  die 
Schuppen  hinein  ausgeladen  werden  kann.  Die 
Anfuhr  zur  Giefserei  geschieht  in  einem  Tunnel 
unter  dem  Geleiso  hindurch  nach  einem  hydrau- 
lischen Aufzuge,  der  Sand  und  anderes  Giefserei- 
material  anf  die  Gicfsereisohle,  Schmelzmaterial 
auf  die  Gichtbühne  hebt.  Jede  Geleiseknrve  ist 
vermieden ;  die  Ricbtungsändernngen  werden  durch 
Drehscheiben  ermöglicht.  DaB  Geleise  hat  nach 
dem  Aufzuge  hin,  also  für  die  vollen  Wagen 
einen  Fall  von  1  :  100.  Alle  Transportwagen 
tragen  l  t  Last  und  sind  mit  Rollenlagern  ver- 
sehen. In  der  Sargent-Giefserei  ist  die  Gebäude- 
sohle und  der  Waggonboden  in  eine  Ebene  gelegt. 
In  der  Milwaukee  Harvester  Giefserei  ist  ein 
besonderes  Vorratsgebäude  errichtet  für  Koks 
im  oberen  Geschofs,  und  Sand  und  Schrott  im 
unteren.  Die  Stockwerkssohlen  liegen  so  tief, 
dafs  das  Ausladen  unmittelbar  durch  Schiitt- 
rumpfe bewerkstelligt  werden  kann,  dabei  werden 
die  Fächer  für  Schrott  und  Sand  durch  Trans- 
portketten selbsttätig  beschickt.  Ein  zweiter 
Schuppen  enthält  unten  Kohle,  Ton,  feuerfeste 
Steine,  oben  das  Formkasteulager  und  ist  durch 
einen  Tunnel  unter  dem  Geleise  hinweg  an  den 
ersten  Schuppen  nnd  an  dessen  Aufzüge  znr 
Verbindung  mit  der  Giefserei  angeschlossen.  Der 
Roheisenplatz  ist  mit  3"  starken  Holzdielen 
auf  gewalzter  Schlackenunterlage  belegt.  Eine 
Schmalspurbahn  ist  derartig  in  der  Mitte  des 
Platzes  versenkt,  dafs  die  Plattform  der  niedrigen 
Wageu  mit  der  Dielnng  gleichsteht.  Diese 
Wagen  dienen  gewissermafsen  als  Schiebebühnen 
und  nehmen  die  eigentlichen  Roheisenwagen  auf, 
die  mit  glatten  Räderflächen  auf  den  Dielen 
laufen  und  durch  Aufzüge  zu  den  Kupolöfen 
gelangen. 

In  der  Electric  Co.  und  Westinghouse  Mu- 
schinengiefserei  sind  die  Gichtbühnen  so  grofs  an- 
gelegt, dafs  sie  zugleich  als  Vorratsplätze  für 
das  Roheisen  dienen,  um  eine  bessere  Übersicht 
zu  haben  und  die  Bedienung  der  Kupolöfen  zu  er- 
leichtern. Bei  der  Westinghouse  Maschinengiefserei 
wird  der  Koks  beim  Entladen  auf  ein  Transport- 
band geworfen  und  so  zur  Plattform  gebracht. 
Bei  den  genannten  Giefscreien  werden,  soweit 
Mitteilungen  gegeben  sind,  die  Aufzüge  hydrau- 
lisch betrieben,  nur  bei  der  Milwaukee  Harvester- 
Giefserei  elektrisch  und  bei  der  Sargent-Giefserei 
durch  Luftdruck  mit  hydraulischer  Übertragung. 
Als  Material  für  den  Bodenbelag  der  Gichtbühnen 
ist  Buckelblech  und  anderseits  Zementpflaster 
angewendet. 

Die  Kupolöfen.  Am  gebräuchlichsten 
scheinen  die  Whiting-  und  Colliau-Kupolöfen  zu 
sein.  Dieselben  sind  in  dieser  Zeitschrift  1901 
S.  837  abgebildet  und  sollen  hier  nur  kurz  be- 
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schrieben  werden.  Beido  Systeme  besitzen  keinen 
Vorherd,  wie  dieser  überhanpt  in  Amerika  un- 
bekannt ist.  Der  Wind  tritt  durch  eine  doppelte 
Formreihe  ein;  jedoch  kann  die  obere  Reihe 
abgestellt  worden.  Die  untere  Formreihe  liegt  bei 
beiden  Öfen  ziemlich  tief,  tiefer  als  wir  es  in 
Deutschland  bei  Ofen  ohne  Vorherd  kennen, 
nämlich  etwa  1 ;!  des  lichten  Radius  über  der 
Ofensohle.  Es  bedingt  die»  häufiges  Abstechen, 
gewährleistet  aber  anderseits  ein  heil*ses  Eisen 
auch  gleich  im  Anfange.  Die  Kupolöfen  sind 
mit  einer  Sicherheitsvorrichtung  gegen  zu  hohes 
Steigen  von  Eisen  und  Schlacke  ausgerüstet, 
indem  eine  der  unteren  Formen  eine  rinnenartige 
Vertiefung  erhalt.  Läuft  Schlacke  oder  Eisen 
durch  diese  Kinne  aus,  so  fliefst  es  in  einen 
Trichter  im  unteren  Hinge  des  Windkastens, 
der  mit  einem  Stopfen  aus  leichtachraelziger 
Legierung  verschlossen  ist.  (Eine  solche  Vor- 
richtung ist  auch  in  Deutschland  bekannt,  wie 
der  Katalog  der  Badischen  Maschinenfabrik  in 
Durlach  erkennen  läfst.)  Wegen  der  niedrigen 
Formebene  ist  der  Windkasten  bis  auf  die 
Bodenplatte  herabgezogen,  so  dafs  Eisen-  und 
Schlackenstich  in  einer  höhlenartigen  Nische  im 
Windkasten  angebracht  werden  müssen. 

Das  Verhältnis  der  Schmelzleistung  zum 
lichten  Durchmesser  wird  durch  folgende  Tabelle 
für  den  Colliauofen  ausgedrückt. 
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In  dieser  Beziehung  besteht  also  kein  Unter- 
schied gegenüber  deutschen  Verhältnissen.  Ebenso 
scheint  es  sich  mit  dein  Abstände  zwischen 
Ofensohle  und  Gichtöfl'nung  zu  verhalten.  Beide 
amerikanische  Ofensysteme  stimmen  im  Unterbau, 
der  ans  einem  gußeisernen  stnhlartigen  Gestell 
besteht  und  die  Anbringung  einer  Bodenklappe 
ermöglicht,  tiberein.  Ein  solcher  Unterbau  ist 
zweifellos  dein  noch  vielfach  (in  Deutschland) 
angewendeten  Mauersockel  vorzuziehen. 

Der  Unterschied  zwischen  den  Whiting-  und 
Colliauöfen  liegt  lediglich  in  der  Windzufiihrung. 
Beim  Whitingofen  liegt  die  obere  Formreihe 
ganz  dicht  über  der  unteren  und  hat  auch 
ebensoviel  Formen  (0),  deren  Breite  etwa  */3 
der  Breite  der  unteren  Formen  bei  gleicher  Ab- 
messung der  Höhe  beträgt.  Beim  Colliauofen 
liegen  über  den  sechs  unteren  vier  obere  kleine 
kreisförmige  Öffnungen.  Dies  ist  aber  nicht 
der  einzige  Unterschied.  Bei  dem  Whitingofen 
verringert  sich  die  Höhe  der  Form  nach  der 


I  Achse  des  Ofens  zu,  so  dafs  der  Durchströmungs- 
qnerschnitt  der  fächerartig  nach  dem  Ofeninneren 
in  der  Breite  auseinandergezogenen  Form  überall 
derselbe  ist,  und  die  Ausströmungsöffnung  einer 
durch  Auscinanderziehen  verbreiterten  Gummi- 
schlauchöffnung  gleicht.  Beim  Colliauofen  tritt 
die  gleiche  Erweiterung  nach  der  Breite,  aber 

;  keine  Höhenverminderung  ein.  Aufserdem  stechen 

1  die  unteren  Formen  unter  etwa  30°  nach  unten. 
Die  englische  Beschreibung  nennt  im  Zusammen- 
hang damit  den  Colliauofen  einen  „Schuell- 
schmelzer",  der  gröfsere  Gebläsekraft  braucht 
und  stärkere  Inangriffnahme  der  Ausmauerung 
zeigt  als  der  Whitingofen.    Bei  letzterem  wird 

,  die  obere  Formreihe  gewöhnlich  geschlossen  ge- 
halten und  nur  bei  sehr  langen  oder  sehr  be- 
schleunigten Schmelzen  benutzt. 

Unter  den  aufgezählten  Gießereien  hat  die 
Electric  Co.  den  Colliau-,  die  Sargent-Gießerei 
den  Whitingofen,  auch  für  ihre  Tropenaskonverter- 
Stahlgiefserei.  Aufser  den  angeführten  Systemen 
gibt  es  eine  ähnliche  Konstruktion  unter  dem 
Namen  -Newtons-Kupolofen.  Auch  ein  Westscher 
Kupolofen  besteht.  Dieser  hat  eine  Reibe  Formen 
in  gewöhnlicher  Anordnung,  aufserdem  aber  eine 
Windzuführung  von  innen  durch  ein  Rohr,  das 
gut  ummauert  auf  der  Bodenplatte  steht  nnd  unter 
dem  durch  feuerfestes  Mauerwerk  geschützten 

|  Deckel  Öffnungen  besitzt,  gegenüber  der  äufseren 
Formreihe.     Leider   fehlt   die   Mitteilung  der 

I  Ergebnisse.*    (Eine  Abbildung  findet  der  Leser 

1  in  Ledeburs  „Eisen-  und  Stahlgießerei  **  DHU 
S.  121.)  Eiue  Windzuführung  durch  einen  ring- 
artigen Schlitz,  der  den  ganzen  Umfang  des 
Ofens  einnimmt  (in  Deutschland  vielfach  als 
„Fanlerofen 14 ,  siehe  ebenda  S.  120,  mit  Erfole 
angewendet),  hat  sich  wegen  der  häufigen  Ver- 
stopfungen nicht  bewährt. 

Die  Ausmauerung  der  Kupolöfen  geschieh! 

j  mit  Steinen  von  230  X  230  X  114  mm,  viel- 

j  fach  auch,  um  nicht  zu  viel  Fugen  zu  bekommen. 

1  mit  Steinen  gröfseren  Formats,  305  mm  lanj, 
152  inm  hoch.  Natürliche  feuerfeste  Steine  znr 
Ausmauerung  werden  in  Gestalt  von  Glimmer- 
schiefer ebenfalls  vorwendet.  Zum  Ausschmieren 
der  Kupolöfen,  ebenso  auch  der  Gießpfannen, 
dient  ein  Asbestbrei.     Nach  den  Abbildungen 

]  zu  urteilen,  werden  zwei  feuerfeste  Ringe  kon- 
zentrisch ohne  Verband  miteinander  aufgemauert. 
Der  innere  nur  bis  zur  Gichtöflnung.  Dieser 
nimmt  die  ganze  Abnutzung  auf  und  wird  er- 
nenert.  Ist  ein  Kupolofen  neu  ausgemauert,  s" 
soll  man  am  Ende  der  ersten  Schmelze  ein 
bushel  ~  30  kg  Steinsalz  aufgeben,  um  die 
Steine  zu  glasieren  und  dadurch  zu  schützen. 

*  Nenerdings  hat  sich  der  bekannte  Oiefwrfi 
ingenieur  Dr.  Moldenkc,  anf  dessen  Urteil  man  siel1 
wohl  verlassen  kann,  dahin  geitufsert,  dafs  der  We«t*chf 
Kupolofen  für  sehr  große  Kupolofendurchmesser  am 
Platze  ist. 
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Am  Knpolofenmantol  sind  Ringe  befestigt, 
lt  auch  bis  in  den  inneren  Mauerring  hineiu- 
ri^en  nnd  denselben  tragen,  auch  wenn  da« 
untere  Fntter  behufs  Auswechselung  heraus- 
;erU?en  wird. 

Über  KupolofenesBen  und  Funkensammler 
wird,  obwohl  vielfach  von  Feuersicherheit  die 
Sede  ist,  nichts  Bemerkenswertes  mitgeteilt. 
'Mi  Walker  &  Pratt-Giefserei  hat  einen  gewöhn- 
ten f  Funkenfänger.  Die  Kupolöfen  in  der 
M<  Curinick-Giefserei  I  sind  3-4  m  hoch. 

Knpolofengebläse.  Der  Amerikaner  unter- 
- heidet  „impeller'",  z.  B.  die  Roots-  und  Green- 
Mower,  d.  s.  also  Kapselgebläse,  und  „fans-,  z.  B. 
iie  Startewant-  und  Poleventilatoren,  d.  s.  also 
Zentrifugalventilatoren.  Als  Kraftbedarf  werden 
bei  der  Electric  Co.  für  Rootsblower  bei  95  Um- 
drehungen und  308  cbm  in  der  Minute  HO  P.  S. 
wffegeben.  Kapselgebläse  werden  ebenso  wie 
m  Deutschland  häufiger  gebraucht,  weil  sie  sich 
besser  und  ohne  Kraftvergeudung  dem  jeweiligen 
Winddruck  und  Windbedarf  anpassen  lassen  und 
ruverlässiger  sind.  Per  Poleventilator  hat  im 
'iegensatz  zu  den  bekannten  Konstruktionen 
ringförmige  Bleche  zur  seitlichen  Begrenzung 
der  Schaufeln,  ähnlich  wie  bei  einem  Wasserrade. 

Schmelzkoksverbrauch.  Per  englische 
Verfasser  hat  eine  Rundfrage  an  etwa  zehn 
»nierikanische  Giefsereifachmänner  gerichtet,  um 
Authentisches  über  Schmelzkoksverbrauch  zu 
erfahren,  gerade  weil  eine  englische  Zeitschrift 
behauptet  hatte,  dafs  die  Amerikaner  ungünstigen 
Koksverbrauch  hätten.  Das  Ergebnis  der  Rund- 
frage ist,  dafs  10  %  Koksverbrauch  sehr  günstig 
»ei,  dabei  aber  Abweichungen  nach  oben  und 
nach  unten  gerechtfertigt  seien  im  Hinblick  auf 
lansre  nnd  kurze  Schmelzen  und  die  Empfind- 
lichkeit der  zu  erzeugenden  Gufsstticke.  Füll- 
Uks  ist  bei  allen  diesen  Angaben  mitgerechnet. 

Besonders  genannt  werden  starke  GltihtÖpfe 
foit  H,5  %  Koksverbraueh,  weil  sie  ganz  mattes 
Eisen  vertrage»  (Moldenke),  Ofengufs  14,3  °'t0 
'ifoldenke),  schmiedbarer  Gufs  25  bis  50  w,0 
'Moldenke),  Gufs  für  landwirtschaftliche  Ma- 
rinen 11  bis  17  °;o,  im  allgemeinen  12,5  °/0 
"Skott),  nur  die  Mc  Corraick-Giofseroi  hat  wegen 
4er  Ersparnis  an  Füllkoks  bei  ununterbrochenem 
>fhmelzen  10,0  °,o. 

Köhrengufs  durchschnittlich  8,3  bis  10  °/«, 
aar,  wenn  ausschliefslich  sehr  schwöre  Röhren 
Jossen  werden,  7  n,'o  (Röhrenmaterial  ist 
phosphorreich),  Maschinenstückgul's  kommt  in 
pnstigen  Fällen  mit  12  bis  12,5°u  aus  (Mol- 
denke). 

Shenectady  Lokomotivfabrik  1 0  %,  Electric  Co. 
11*/»,  Westinghousc  Maschinengiefserei  15,3  °/o. 
dieses  letztere  Ergebnis  wird  besonders  be- 
fändet dadurch,  dafs  diese  Firma  sehr  viel 
britische  Stücke  zu  giefsen  hat  (komplizierte 
^Minotoren  und  Dampfcylinder),  und  auch  dadurch, 
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dafs  in  vielen  Kupolöfen  gleichzeitig  geschmolzen 
werden  mufs  (zuweilen  5),  nur  um  bei  möglichster 
Ausnutzung  der  Zeit  für  das  Formen  die  Zeit- 
dauer des  Schmelzens  abzukürzen,  damit  die 
;  Arbeiter  nicht  am  rechtzeitigen  Verlassen  der 
Giefserei  gehindert  werden.  Dadnrch  wird  viel 
Füllkoks  vergeudet.  Nach  der  Fassung  des 
Antwortschreibens  ist  auch  der  Irrtum  nicht 
ausgeschlossen,  dafs  diese  Giefserei  nicht  das 
gesamte  in  den  Kupolofen  eingesetzte  Eisen, 
sondern  nur  das  angekaufte,  ohne  die  Eingüsse 
und  wiedereiuzuschraelzenden  AnsschufsstÜcke,  in 
Betracht  gezogen  hat. 

Schmelzergebnisse  unter  7  °/°  Koks  werden 
als  offenbarer  Pnsinn  bezeichnet. 

Den  Einflute  des  Füllkoks  auf  das  Schmelz- 
ergebnis  kennzeichnet  Mold«nke  wie  folgt: 

Uni  16  t  Schmelzen  17,2  u/o  Koksverbrauch 
„   25  t        „        12,2  ., 
„   54 1        .,        10,0  ., 

Deutschen  Lesern  werden  die  angegebeneu 
Ziffern   hoch   erscheinen.     Anderseits    ist  zu 

I  berücksichtigen,  dafs  es  sich  nm  Monate-  und 

|  Jahresdurchschnitte  handelt  und  der  Fullkoke 
einbezogen  ist.  Die  Rücksichten  auf  Zuver- 
lässigkeit des  Eisens  für  den  Gufs  sind  in 
Amerika  ja  noch  viel  schwerwiegender  als  boi 
uus.  Was  hat  man  davon,  sagt  einer  der 
amerikanischen  Autoritäten,  wenn  man  1  bis  2°/o 
Schmelzkoks  spart  und  auf  der  andern  Seite 
Fehlgufs  und  Unzufriedenheit  der  Former  zu 
befürchten  hat.    Übrigens  ist  der  Koks  auch 

;  meist  billiger  als  bei  uns.    Ein  Zusatz  von 

i  Anthracit  wird  ohne  bemerkenswerten  Nach- 
teil bis  25  °/o  mehrfach  angewendet.  Die 
Zeiten,  als  man  in  einigen  Giefsereien  lediglich 
mit  Anthracit  schmolz,  liegen  nicht  so  weit 
zurück.    Alsdann  wurden  aber  die  Formen  in 

1  tiefer  liegender  Ebene  angebracht. 

Bedienung  der  Kupolöfen.  Eine  Gicht- 
tabelle der  Case  Tbroshing  Giefserei  ist  auf 
Seite  255  gegeben.  Der  Kupolofen  hat  ti2" 
—  1575  mm  Durchmesser,  fafst  bis  zur  Gicht- 
tfir  12  t  Eisen  nnd  schmilzt  stündlich  etwa  12  t. 
Nachzutragen  ist,  dafs  das  weitere  Setzen  auf 
den  Füllkoks  =  180(t  Pfd.  erst  beginnt,  wenn 
derselbe  durch  nnd  durch  rotglühend  ist.  Die 

,  Menge  des  Füllkoks  ist  so  abzumessen,  dafs 
derselbe  etwa  300  bis  550  mm  oberhalb  der 
Formen  zum  Vorschein  kommt.  Auf  den  Fäll- 
koks kommen  400  Pfd.  Koks  mit  6000  Pfd. 
Eisen,  nachdem  man  auf  den  Koks  zuvor  einige 
sperrige  Schrottstücke  gegeben  hat,  damit  die 
nachfolgenden  Eisenstücke  nicht  einsinken, 
und  so  fort  nach  der  Gichttabelle.  Zuerst 
immer  das  Roheisen,  die  Masseln  in  drei  bis 

I  vier  Stücke  geschlagen  zu  25  bis  50  Pfd.,  dann 
das  Schraiedeison,  dann  der  Gufsschrott,  alles 
gleichmäfsig  im  ganzen  Querschnitt  verteilt. 
Der  Kalk  kommt  oben  auf  den  Schrott.  Das 
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Abstechen  erfolgt  ausschlielslieh,  um  Ungleich- 
mlifsigkeiten  des  flüssigen  Eisens  auszugleichen, 
in  Pfannen  von  2000  Pfd.  Prohestäbe  werden 
derart  gegossen ,  dafs  (Hergänge  der  verschie- 
denen Gattierungen  unberücksichtigt  bleiben. 
Dieses  I'bergangseisen  wird  für  weniger  empfind- 
liche Gufsstücke  vergossen.  In  der  genannten 
Giefserci  werden  täglich  drei  Probestabe  ge- 
gossen; der  erste  nach  der  5.,  der  zweite  zwischen 
der  12.  und  15.  Pfanne  und  der  letzte  zwischen 
der  25.  und  30.  Pfanne. 

Ans  einer  Rübrengiefserei  wird  folgende 
Gattierung  mitgeteilt:  1500  bis  2000  Pfd.  Fäll- 
koks, dann  1000  Pfd.  Eisen,  dann  fünf  bis 
sechs  Chargen  ä  300  Pfd.  Koks  und  4000  Pfd. 
Eisen,  von  da  ab  nur  225  bis  250  Pfd.  Koks. 

Ein  eigenartiges,  vielfach  nachahmenswertes 
Verfahren  ist  von  dein  bekannten  Giefserei- 
ingenieur  Keep  in  die  Praxis  eingeführt,  um 
möglichst  Eisen-  und  Koksverinsten  durch  die 
Schmclzriickstande  vorzubeugen.  Beim  Anfgichten 
der  letzten  Gichten  wird  auf  eine  flüssige 
Schlacke  gehalten  und  diese  beim  Heruntergehen 
des  Ofens  nach  Möglichkeit  abgelassen,  dann  in 
gewohnter  Weise  die  Brust  eingestofsen  und  die 
Rückstände  an  Koks  und  Eisen  herausgezogen. 
Am  folgenden  Morgen  wird  Koks  und  Eisen 
oberflächlich  kerausgeklanbt,  der  Rest  zusammen 
mit   den  Pfannenschalen  auf  Wagen  geworfen 


und  diese  Wagen  auf  dem  Rohcisenplatz  auf- 
gestellt. Hier  bleiben  sie  stehen,  bis  der  letzte 
Ruheisenwagen  zur  Gicht  fährt,  dein  Bie  sieb 
anschliefsen.  Nunmehr  sind  die  Roheisenfahrer 
frei  und  werden  mit  dem  Sortieren  der  auf  der 
Gichtbühne  ausgestürzten  Rückstände  beschäftigt. 
Sic  gehen  mit  Gabelschaufeln  an  die  Arbeit  und 
sondern  Koksstücke,  Eisenstücke  und  mit  Eisen 
behaftete  Schlackenstücke  aus.  Diese  letzteren 
werden  ohne  Koks  aufgegeben.  Das ,  was  die 
Gabeln  nicht  fassen,  wird  gesiebt;  das,  was  im 
Siebe  bleibt,  wandert  in  den  Ofen.  Diese  Decke 
von  Siebrückständen  hält,  namentlich  wenn  sie 
etwas  nafs  ist,  wie  bei  einem  Schmiedefeuer 
die  Hitze  im  Ofen  als  schlechter  Wärmeleiter 
zusammen,  auch  mäfsigt  sie  die  emporschlagende 
Gichtflamme.  Gleich  nach  dem  Setzen  der 
Schlackengicht  soll  das  Eisen  merklich  heifser 
werden.  Je  nach  den  Umständen  mufs  Kalk  üiit 
aufgegeben  werden.  Hat  man  Eisenspäne  und 
feinen  Schrott  zu  schmelzen,  so  wird  derselbe 
vor  der  Schlackencharge  gegebeu.  Die  aus- 
geklaubten Koks-  und  Eisenstücke  werden  am 
folgenden  Tage  mit  aufgegeben ,  werden  aber 
nicht  gewogen  nnd  gebucht.  Eine  Lohnausgabe 
ist  mit  diesem  Verfahren  nicht  verbunden,  weil 
die  Roheiserifahrer  einmal  da  sind  und  ohne 
Rücksicht  auf  diese  Arbeit  bezahlt  werden. 

(Schlofs  folgt) 
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Titerbestimmung  der  Permanganatlösung 
für  die  Eisenanalyse  mit  Ferrocyankalium 
als  Urmafs. 

Von  A.  Gwiggiier. 


Zur  maisanalytischen  Eisonbcstimmung  wird 
zumeist  Kaliumpermanganatlosung  verwendet  un  I 
die  Titrierung  nach  R"inhardt  vorgenommen. 
Für  die  Titerbestimmung  dieser  MafeHüssigkeit 
sind  die  verschiedensten  Substanzen  empfohlen 
worden,  jedoch  bis  heute  noch  keine  als  Urtitcr- 
substanz  zur  allgemeinen  Anwendung  gelangt.  Es 
ist  bekannt,  dafs  bei  Verwendung  der  Reinhardt- 
sehen  Titriermethode  nur  wieder  eine  Eisenlösung  , 
oder  ein  Eisensalz   von    konstanter  Zusammen-  j 
Setzung  zur  Feststellung  de«  Titers  benutzt  werden  ! 
soll,   und  Oxalsäure   wie  Oxalate   nur  nach  Er-  i 
mittlung   ihres   Wirkungswertes    gegenüber  der 
Titration  von  Kiaenlösung  mit  bekanntem  Gelialte. 
Die  Benutzung  von  Eisendraht  setzt  voraus,  dafs  ! 
seiner  Anwendung  eine  genaue  Analyse  vorangeht  1 
und  dafs  die  Losung  mit  Hilfe  von  Oxydations- 


mitteln zu  geschehen  hat.  Die  direkte  Anwendung 
einer  Ferro-  oder  Ferriammonsulfatlösung  verlangt 
ebenfalls  eine  vorherige  genaue  Ermittlung  des 
Eisengehalts  derselben.  Neuerdings  empfiehlt 
Dr.  Le h  n  k  er  i  n g •  Duisburg  zu  obigem  Zwecko 
möglichst  reinen,  feingepulverten  Magneteisenstein 
(etwa  99  %  FeiOi),  welcher  leicht  zu  beschaffen  ist 
und,  einmal  gehörig  zubereitet  und  wohl  vermischt, 
für  lange  Zeit  als  Titriermaterial  dienen  kann. 

Bei  all  diesen  Substanzen  ist  ohne  voraus- 
gehende genaue  Analyse  eine  direkte  Verwen- 
dung nicht  möglich,  während  sieh  in  dem  von 
L.  Schräder*  empfohlenen  Ferrocyankalium 
Ipro  analys.  Merksches  Präparat)  eine  Eisentiter- 
substanz  von  ganz  eminenten  Vorzögen  findet. 
Sein  hohes  Molekulargewicht  (422,9),  seine  leichte 
Heindarstellung  durch  Umkristallisieren  und  seine 
grofse  Beständigkeit  bei  geeigneter  Aufbewahrung 
in  dunklen  Gläsern  Helsen  es  schon  W.  E.  GintJ 
(1867)  als  TitersubsUnz  empfehlenswert  erscheinen. 
Bezüglich  der  Untersuchung  von  Ferrocyankalium 

•  „Chem.-ZtK."  1899  S.  533  u.  ff. 
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kann  auf  die  ausführliche  Arbeit  von  K.  Schrö- 
der („Ch.-Ztg.a  1899)  und  auf  Dr.  K.  Krauch: 
.Die  Prüfung  der  chemischen  Reagenzien"  ver- 
wiesen werden.  Die  Herstellung  eines  Kristall- 
andes aus  heifsgeaättigter  Lösung  ist  eine  jedem 
Chemiker  gelaufige  Operation. 

Das  Ferrocyankalium  kann  durch  anhaltendes 
Kochen  mit  konzentrierter  Schwefelsaure  unter 
Entwicklung  von  Kohlenoxyd  vollständig  in  die 
Salfale  des  Eisens,  des  Kaliums  und  Ammoniums 
übergeführt  werden ;  diese  Aufschliefsung,  ahnlich 
der  Kjeldahlschen  Stickst«  ffbeatinimung,  und  die 
Weiterbehandlung  hat  einige  Unannehmlichkeiten. 
Auch  ist  die  Reduktion  mit  Zinnchlorür  in  diesem 
Kalle  nicht  ganz  leicht ;  es  gibt  jedoch  diese  Methode 
in  geübten  Händen  sehr  genaue  Resultate. 

Sehr  angenehm  gestaltet  sich  die  Verwendung 
von  Ferrocyankalium  als  Urtitersubstanz,  wenn 
Königswasser  (8  Teile  Chlorwasserstoffsaure  und 
1  Teil  konz.  Salpetersäure)  als  Zersetzungsmittel 
verwendet  wird.-  Hierbei  ist  nicht  die  geringste 
Aufsicht  notwendig  und  die  ganzen  Operationen 
kennen  auf  dem  Wasser-  und  Sandbade  vor- 
genommen werden.  Die  Reduktion  mit  Zinnchlorür 
verlauft  unter  allen  Umständen  glatt  und  die  Re- 
sultate sind  sehr  genau.  Die  Ausführung  geschieht 
in  folgender  Weise:  4  g  umkristallisiertes  Ferro- 
cyankalium (K«  Fe  (CN)»  4-  8  Ht  O  mit  18,24  %  Fe) 
werden  im  bedeckten  Erlenmeyerkolben  (etwa 
250  cem)  mit  60  cem  Königswasser  unter  Erwärmen 
zersetzt ;  nach  dem  Klären  (Farbenton  einer  Eisen- 
chloridlösungl  und  Aufhören  der  starken  Gas- 
entwicklung, fast  zur  Trockne  eingeengt,  mit  wenig 
Chlorwasserstoffsäure  aufgenommen  und  mit 
10  cem  Schwefelsäure  (1:1)  bis  zum  starken  An- 
rauchen der  Schwefelsäure  verdampft,  sodann  mit 
etwa  10  cem  Wasser  nach  dem  Abkühlun  auf- 
geschlämmt,  mit  15  cem  Chlorwasserstoffsäure  bei 
Kochhitze  gelöst  und  nach  Reinhardt  titriert. 

Permanganatlösnng  I    I    PcrmanganatlöKung  II 
Die  Aofsch liefsang  des  Ferrocyankaliams  erfolgt«  mit 

Schw.°f".*.r.  I 


K3nl(*w*Mer 


52,38  cem 
62,35  , 
52,85  „ 
52,41  . 

52,37  cem 


52,10  com 
52,18  „ 
52,12  „ 

f)2,117  cem 


52^5  cem      52,38  com     52,10  com      52,14  cem 

52,01)  „ 

52,12  , 

52,12  „ 

52,18  „ 

52,09  „ 

52,11  „ 

52,114ccin 

Als  nicht  unwesentlich  hei  Ausführung  der 
Titration  sei  noch  folgendes  bemerkt :  Wird  nach 
dem  schwachen  Anröten  der  auf  etwa  ll;il  vor- 

•  Bergrat  Schneider  verwendet  ebenfalls 
Königswasser  zur  Zersetzung  von  Ferrocyan  und 
bestimmt  das  Ferrocyankalium  in  analoger  Weise. 
UÖsterr.  Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttenwesen1' 
1802  S-  498). 


dünnten  stark  schwefelsauren  Mangansulfat- Phos- 
phorsäurelösung die  mit  Zinnchlorür  reduzierte, 
mit  Quecksilberchloridlösung  versetzte  Eisenlösung 
erst  vollständig  üborgesptilt  und  dann  titriert,  so 
erhält  man  leicht  ein  etwas  zu  niedriges  Resultat 
(Oxydation  des  FeCIi  durch  die  Luft). 

8,7  g  Ki  Fe  (CN  «  +  3 H.O  =  0,48 «95  g  Fe 
ergaben  bei  Vorsuch  1 : 48,43  cetn,  48,43ccm,48,48ccni. 

Geschieht  aber  die  t'berspülung  erst,  wenn  das 
aus  der  Bürette  bereits  ausfliegende  Permanganat 
eine  dunkelrote  Schutzdecke  gebildet  hat,  so  ist 
eine  Oxydation  durch  die  Luft  ausgeschlossen 
und  kann  die  Titration  mit  schwach  rötlicher 
Oberflächo  bis  naho  dem  Endpunkte  durchgeführt 
werden,  um  schließlich  durch  energisches  Rühren 
und  endliche  tropfenweise  Zugabe  bis  zum  an- 
fänglichen schwachen  Anröten  don  Endpunkt  zu 
erreichen. 

Bei  Versuch  2a:  48,50,  48,51,  48,51  cem. 

Bei  Versuch  2b  :  48,50,  48,50,  48,50,  48,60,  48,48, 
48,50,  48,50,  48,49,  48,50  cem. 

Es  ist  also  Bedingung  zur  erfolgreichen  An- 
wendung der  Reinhardtschen  Methode,  alle  Titra- 
tionen unter  gonau  gleichen  Umständen  auszu- 
führen. Auch  der  mit  Quecksilberchlorid  weg- 
zunehmende Zinnchlorürübersehufs  betrage  nur 
einige  Tropfen  und  sei  stets  derselbe. 


Ein  verbesserter  Orsat-  Apparat  für  die  Analyse 
von  Hochofen-,  Generator-  und  Grubengasen. 

Von  H.  Wdowiszewski. 


Anknüpfend  an  den  Aufsatz  von  A.  Wen- 
colius*  will  ich  im  folgenden  die  neuste  abge- 
änderte Konstruktion  des  bekannten  Orsatsohen 
Apparates  beschreiben,  welche  von  meinem  leider 
vorstorbonon  Assistenten  Ed.  Hankus  in  Aus- 
führung gebracht  ist  und  sich  sowohl  durch  seine 
leichte  und  einfache  Handhabung  als  auch  durch 
eine  für  die  Praxis  ausreichende  Genauigkeit  aus- 
zeichnet. 

Obgleich  das  von  A.  Wencelius  beschriebene 
Verfahren  wegen  seiner  Genauigkeit  für  den 
Chemiker  grofsen  Wei  t  besitzt,  so  ist  doch  der 
Wenceliussche  Apparat  nicht  so  praktisch  und 
handlich,  wie  dies  für  die  Ausführung  einer  Gas- 
analyse wünschenswert  wilre;  es  ist  daher  eino 
andere  Anordnung  getroffen  worden.  Aufserdem 
sind  einige  Abänderungen  des  Verfahrens  vorge- 
nommen, welche  die  für  die  Sauerstoff-  und  Kohlen- 
oxydbostimmung  erforderliehen  Absorptionsflflssig- 
keiten  und  deren  Vorbereitung  betreffen.  Letztere 
teile  ich  zunächst  mit  und  ich  kann  versichern, 
dafs  die  nach  den  nachstehenden  Vorschritten  her- 
gestellton Lösungen  die  genannten  Gase  schnell 
und  vollständig  absorbieren. 

•  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  5<Mi. 
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Pyrogallussäure  in  Kalilauge.  Die 
Pipette  halt  gewöhnlich  140  bis  180  cc  der  Lösung; 
man  wiegt  demzufolge  48  g  Kalihydrat  ab.  löst 
dasselbe  in  160  cctn  destilliertem  Wasser  und  gibt 
28,8  bis  29  g  reiner  kristallinischer  Pyrogallus- 
säure  zu.  Diese  Lösung  erfordert  eine  8-  bis  4 malige 
Ablesung,  um  21  Teile  Sauerstoff  in  100  Teilen  reiner 
Luft  nachzuweisen.  Die  folgenden  Ablesungen 
zeigen  keine  weiteren  Volumenänderungen. 

Ammoniakalische  Kupferchlorürlösung. 
Man  löst  250  g  Ammoniumchlcrid  in  einer  Mischung 
von  730  ccm  Wasser  und  20  ccm  Salzsäure  (spez. 
Gew.  1,1)  und  fügt  200  g  KupferchlorQr  hinzu.  Die 
Lösung  wird  mit  einer  Kupferdrahtspirale  in  einer 
gut  verschlossenen  Flasche  aufbewahrt  Unmittel- 
bar vor  dem  Gebrauch  nimmt  man  65  ccm  Am- 
moniak (spez.  Gew.  0,905)  und  setzt  100  ccm  der 


farblosen  Kupferlösung  zu.  Dieselbe  soll  nach 
Ammoniak  riechen.  Obwohl  das  Prinzip  des  Han- 
kusschen  Apparates  schon  längst  bekannt  ist,  sind 
doch  die  verwendeten  Pipetten  ganz  neu  und  haban 
sich  als  sehr  praktisch  erwiesen.  Der  zusammen- 
gesetzte Apparat  ist  in  Abbildung  1  dargestellt, 
Abbildung  2  zeigt  eine  einzelne  Pipette  mit  Geifs- 
lerschem  Hahn. 

A  (Abbildung  1)  ist  die  in  100  Teile  geteilte 
Bürette,  welche  in  einem  Kühlcylinder  steht. 
Letzterer  wird  mit  iliefscndeui  Wasser  gefüllt  er- 
halten, um  den  Gasinhalt  der  Bürette  äulseren 
Temperaturschwankungen  zu  ontziehon.  Dasselbe 
Wasser  durchfliegt  auch  den  Kühlcylinder  des 
Gefäfses  H,  wie  aus  der  Zeichnung  ersichtlich  ist. 
Die  Bürette  ist  mit  einer  mit  Kautschukballon  K 
versehenen  Flasche  mittels  des  Kautschuk- 
schlauches h  verbunden.  Z  ist  ein  Thermometer, 
U,  C,  D,  K  Hankussche  Absorptionspipetten.  Cr  ist 
«•ine  mit  Asbest  und  Palladiumschwamtn  nefüllte 
Köhre,  die  in  einem  kaltes  Wasser  enthaltenden 
Beeherglas  hängt.  //  ist  ein  zum  Verbrennen  de» 
Methans  dienendes  Gefäfs.  Im  Inm-rn  desselben 
befinden  sich  zwei  Stahlstäbchen,  die  durch  eine 


L 


IL 


Palladiumspirale  verbunden  Bind.  Die  Stäbchen 
stohen  an  ihrem  unteren  Ende  mittels  Drähten 
mit  zwei  Sehrauben  in  Verbindung,  welche  zur 
Zuleitung  des  einer  Batterie  oder  einem  Accumu- 
lator  entnommenen  Stromes  dienen.  Durch  Uni- 
drehung von  P  schaltet  man  den  Strom  ein  und 
bringt  die  Palladiumspirale  auf  Weifsglut.  J 
sind  Wasserabflufsgefäfse  für  die  Absorption*- 
pipetten.  0,  W,  N  ist  ein  Apparat  für  die  Gas- 
entnahme, a  oin  Dreiwoghahn,  6.  c,  d,  e  sind 
doppelte  Geifslersche  Hähne,  f  gewöhnliche  Hähne. 
Abbildung  2  stellt,  wie  oben  erwähnt,  eine  A  i  -■ 
tionspipette  in  vorgröfsertem  Mafsstabe  dar.  In 
dem  Teile  I  der  Pipette  befindet  sich  ein  einge- 
schmolzenes Kapillarrohr  u>  x,  welches  die  Ober- 
fläche des  unten  eingeschmolzenen  durchlöcherten 
Stückes  fast  berührt.  Diese  Einrichtung  bewirkt 
eine  Zerstäubung  des  durch 
die  Röhre  u>  x  eintretenden 
Gases,  wodurch  dessen  Ab- 
sorption aufserordentlich  be- 
schleunigt wird.  Anfangs 
wollte  Hankus  denselben  Er- 
folg durch  eine  im  unteren 
Teil  des  Gefäfses  1  befestigte 
Glasplatte  erreichen,  da  die- 
selbe aber  unter  dem  starkem 
Gasdruck  leicht  zersprang, 
wurde  die  erwähnte  Einrich- 
tung vorgezogen.  Aufserder 
Röhro  w  x  ist  im  oberen  Teil 
des  Gefäfses  noch  ein  zweites 
Kapillarrohr  y  v  vorhanden, 
das  weit  kürzer  ist  und  zum 
Auslafs  der  Gaso  aus  der  Pi- 
pette dient.  Die  Pipetten 
sind,  wie  schon  oben  er- 
wähnt ,  mit  Geilslerschen 
Doppelhähnen  versehen,  wel- 
che gestatten,  das  Gas  durch 

die  Röhre  w  x  in  die  Pipette  einzulassen  und 
durch  y  r  aus  derselben  abzuleiten.  Um  den 
Apparat  zum  Gebrauch  fertig  zu  machen,  wird 
die  Bürette  A  (mittels  der  Flasche  F  und  dem 
Ballon  K)  mit  Salzwasser,  b  mit  Kalilauge,  Cnut 
rauchender  Schwefelsäure,  D  mit  alkalischer  Pyro- 
gallussäure,  E  mit  ammoniakalischer  Kupferchlo- 
rürlösung und  H  mit  destilliertem  Wasser  gefüllt. 
Nachdem  die  Flüssigkeiten  in  allen  Absorption-.- 
pipetten  bis  zu  den  an  den  Kapillarröhren  befind- 
liehen  Marken  gestiegen  sind,  werden  die  rück- 
seitigen Teile  II  der  Pipetten  mittels  Kautschuk- 
M-hlftuchen  mit  den  Ahsperrgefäfsen  J  verbunden. 
Alsdann  bringt  man  die  Flüssigkeit  in  der  Bürette 
A  bis  zur  Marke  und  saugt  bei  entsprechender 
Einstellung  des  Hahnes  o  das  zu  untersuch*4!!'!1' 
Gas  durch  die  Röhre  n  aus  dem  Gasbehälter  WS 
in  den  Apparat  Es  ist  ratsam,  diese  Operation 
mehrere  Male  zu  wiederholen,  um  die  Bürette  mit 
Gas  gut  auszuwaschen.    Das  Ausblasen  der  Luft 
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md  Einsaugen  des  Gases  sowie  das  Durchführen 
m  Gases  durch  die  Absorptionsflüssigkeiten  ge- 
dieht mittels  des  Kautschukballons  K.  Bei  einiger 
Geschicklichkeit  ist  das  Operieren  mit  dem  Ballon 
*br  einfach  und  leicht  und  fallt  das  Heben  und 
Senken  der  Flasche  F  als  überflüssig  fort.  Nur 
Mm  Ablesen  des  Flüssigkeitsstandes  mufs  man  die 
Flasche  etwas  heben.  Das  Gas  wird  in  das  Gerate  A 
eingeführt,  indem  man  den  Stand  des  Salzwassers 
hi*  zum  Nullpunkt  der  Bürette  niedersinken  läfst. 
Mab  macht  das  am  besten  in  folgender  Weise: 
Inder  rechten  Hand  wird  die  Flasche  F  so  gehalten, 
dafe  das  Niveau  der  darin  enthaltenen  Flüssigkeit 
cerade  in  einer  Linie  mit  dem  Nullpunkt  der  Bürette 
sifh  befindet.  Gleichzeitig  wird  mit  den  Fingern 
der  linken  Hand  die  Kautschuk  röhre  n  so  weit 
gedrückt,  als  nötig  ist,  damit  das  Salzwasser  in  A 
»uf  dem  Nullpunkt  stehen  bleibt.  Ist  dieser  Punkt 
fenau  erreicht,  so  drückt  man  das  Rohr  n  fest 
mummen,  stellt  die  Flasche  F  auf  den  Tisch  und 
dreht  den  Hahn  a  so,  dafs  A  mit  dem  Apparat  in 
Verbindung  steht.  Auf  solche  Weise  erhalt  man 
.n  A  genau  100  Raumteile  Gas.  Jetzt  wird  das 
Gis  aus  A  in  die,  Kalilauge  enthaltende  Pipette  B 
übergeführt.  Zu  diesem  Zwecke  dreht  man  den 
Hahn  b  so,  dafs  das  Gas  nach  B  durch  die  kürzere 
E'Shre  y  v  eintritt.  Das  Einleiten  durch  diese  Röhro 
dauert  nur  einen  Augenblick,  da  es  nur  darauf 
ankommt,  die  Flüssigkeit  aus  derselben  auszu- 
treiben; wenn  dies  erreicht  ist,  droht  man  den 
Hahn  momentan  um  180  °,  d.  h.  man  verbindet  A 
mit  B  mittels  des  längeren  Rohres  te  x.  Alsdann 
schliefst  man  die  Öffnung  des  Ballons  K  mit  dem 
Finger  und  drückt  den  Ballon  mit  der  linken  Hand, 
«odurch  das  Gas  aus  A  durch  w  x,  in  eine  Anzahl 
kleinster  Gasblasen  zerteilt,  nach  B  gelangt,  um  sich 
im  oberen  Teile  des  Gefftfses  zu  sammeln.  Ist 
'ias  Wasser  in  A  bis  zum  Hahn  a  gestiegen,  so 
dreht  man  augenblicklich  den  Hahn  b  um  180°, 
verbindet  also  B  mit  A  durch  das  kurze  Rohr 
jrund  führt  gleichzeitig,  ohne  die  Öffnung  des 
Ballons  freizugeben,  das  Gas  aus  B  nach  A  zurück. 
Der  Ballon  K  mufs  natürlich  so  grofs  sein,  dafs 
«in  einmaliges  Drücken  genügt,  die  ganze  Menge 
<U  Gasesaus  A  auszutreiben.  Wenn  die  Flüssigkeit 
"j  B  bis  nahe  an  die  kürzere  Rühre  y  v  reicht. 
*>  dreht  man  den  Hahn  b  wieder  um  180"  und 
brückt  den  Ballon,  wodurch  das  Gas  durch  die 
-<n;*ere  Kapillarröhre  wieder  nach  B  gelangt 
und  zum  zweitenmal  durch  die  Flüssigkeit  hin- 
durchdringen mufs.  Ist  das  Wasser  in  A  auf- 
gestiegen, so  bringt  man  die  Kalilauge  in  dem 
Engeren  Kapillarrohr  bis  zur  Marke,  dreht  den 
Hahn  6  um  180°,  saugt  das  Gas  wieder  in  das 
Gefäfs  A  und  bringt  die  Kalilauge  in  der  kürzeren 
R&hre  ebenfalls  bis  zur  Marke.  Vor  und  nach 
jedei  Absorption  mufs  die  Gastemperatur  beobachtet 
and  bei  eventuell  auftretenden  Temperaturunter- 
schieden die  Geschwindigkeit  des  durch  die  Kühl- 
gtfcbe  fliefsenden  Wasserstromes  entsprechend 


reguliert  werden.  Um  eine  Verunreinigung  des 
Apparates  zu  verhüten,  ist  es  ratsam,  nur  destilliertes 
Wasser  zur  Kühlung  zu  verwenden.  Nach  der 
Absorption  der  Kohlensäure  wird  die  stattgehabte 
Volumenverminderung  in  Prozenten  in  der  Bürette 
abgelesen.  Das  zwei-  bis  dreimalige  Überführen 
des  Gases  in  die  Pipette  ist  vollständig  ausreichend, 
um  die  gesamte  Menge  der  vorhandenen  Kohlen- 
saure zu  absorbieren.  Im  dem  zweiten  Gefäfs  C 
werden  die  schweren  Kohlenwasserstoffe  von  der 
allgemeinen  Formel  C»  Hin  und  C  Hj.  .  e  ab- 
sorbiert. Als  Ahdorptionstnittcl  dient  rauchende 
Schwefelsäure,  die  aber  so  konzentriert  sein  mufs 
dafs  sie  bei  O'C.  Kristalle  ausscheidet.  Die 
Absorption  geht  ziemlich  langsam  vor  sich, 
besonders  wenn  die  Säure  schon  mehrere  Male  im 
;  Gebrauch  war  und  infolgedessen  durch  absorbiertes 
Wasser  verdünnt  ist.  Bei  richtiger  Konzentration 
der  frisch  in  die  Pipette  eingegossenen  Saure  sind 
i  nach  4-  bis  5  maliger  Überführung  des  Gases  i'jo 
Kohlenwasserstoffe  ganzlieh  absorbiert.  Hierauf 
mufs  man  das  Gas  zweimal  durch  Kalilauge  hin- 
durchleiten, um  dasselbe  von  Schwefelsäuredämpfen 
zu  befreien. 

Ks  ist  lange  bekannt,    dafs  eine  alkalische 
Pyrogallussäurelösung  bei  der  Oxydation  Kohlen- 
oxydgas   ausscheidet;    Vivian  B.  Lewes*  em- 
pfiehlt daher,  die  alkalische  Pyrogallussäurelösung 
nicht  öfter  als  viermal  anzuwenden.    Die  von 
Cl.  Wink ler  angegebene  Lösung  (250  g  Ätzkali 
in  1  1  Wasser  u,nd  50  g  Pyrogallussäure)  für  die 
Hempelsche  Pipette  scheidet  in  der  Tat  Kohlen- 
oxyd aus.   Die  nach  der  oben  mitgeteilten  Vor- 
schrift bereitete   Lösung    zeigte  dagegen  selbst 
nach  längerem  Gebrauch  keine  oder  eine  nur  sehr 
geringe  Ausscheidung  von  Kohlenoxyd.    In  der 
vierten  Pipette  £  mit  ammoniakalischer  Kupfer- 
chlorürlosung  wird  Kohlenoxyd  absorbiert.  Diese 
Absorption   geht  in   einer   Hankus-Pipette  sehr 
j  sohnell  vor  sich.    Bei  4-  bis  5  maligem  Durchlassen 
'  verschwinden  20  %  Kohlenoxyd  und  liegt  darin 
gerade  der   Vorteil   dieser  Pipetten   und  dieser 
|  Lösung.    Alle  anderen  Losungen  nehmen  für  die 
1  Kohleiioxydgas-Absorption  eine  sehr  lange  Zeit  in 
i  Anspruch.    Es  ist  ratsam,  nach  der  Absorption  des 
Kohlenoxyds  das  Gas  einmal  durch  Schwefelsäure 
und  alsdann  durch  Kalilauge  hindurchzuführen. 
Vor  der   Wasserstoff  Verbrennung    wird   ein  be- 
stimmter Teil  des  von  Kohlensäure,  Sauerstoff, 
Kohlenoxyd  und  Kohlenwasserstoff  befreiten  Gases 
mit  einer  entsprechenden   Menge  Luft  gemischt. 
Zu  diesem  Zwecke  führt  man  5  bis  10  Teile  Gas 
i  in  die  Kalilaugenpipette  hinüber,  läfst  den  Rest 
i  aus  A  ab  und  die  entsprechende  Menge  Luft  zu 
(95  bis  90  Teile).    Jetzt  wird  das  in  der  Kalilaugeu- 
pipette  befindliche  Gas  mit  Luft  in  A  zusammen- 
gemischt.   Ist  alles  fertig,  so  beginnt  man  mit 

I  *  „Journal  of  the  Society  of  Chemical  In- 
I  dustry"  1891  S.  407. 
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der  Wasserstoffverbronnung.  Hierzu  dient  die  | 
Rßhre  G,  welche  den  ausgeglühten,  mit  V*  bis  1  g 
Palladiumtchwamm  zusammengemischten  Asbest 
enthält.  Man  öffnet  die  Hahne  f  und  läfet  sehr 
langsam  den  Gasstrom  durch  G  hindurchgehen. 
Der  Palladiumschwamm  darf  nicht  zum  Glühen 
kommen,  da  sonst  ein  Teil  des  Methans  mit  dem 
Wasserstoff  verbrennt.  Nach  3  maligem  Durch- 
gang ist  der  Wasserstoff  gänzlich  verbrannt.  Mul- 
tipliziert man  die  abgelesene  Kontraktion  mit 
•;»,  so  erhält  man  die  verbrannte  Wasserstoff- 
menge.  Sind  z.  B.  8  Teile  des  zu  untersuchenden 
Gases  mit  Luft  gemischt  und  beträgt  die  durch 
das  Verbrennen  des  Wasserstoffs  bewirkte  Kon-  | 
traktion  2,3  com,  so  findet  man  H  =  2.3  X  2  =  1,53  | 

3 

und  nach  der  Gleichung  8 :  1,58  =  100 :  x,  die 
gesuchte  Wasserstoffmenge  x  =  19,1  %.  Endlich 
wird  das  Methan  in  der  Pipette  II  verbrannt. 
Steht  das  Wasser  etwas  unter  der  Palladiumspirale,  . 
so  verbindet  man  die  Schrauben  r »  mit  der 
Batterie  oder  dem  Accumulator.  Sobald  F  um  j 
360°  gedreht  wird,  fangt  die  Spirale  an  zu  glühen.  I 
Ein  viermaliges  langsames  Durchloiten  des  Gases  j 
ist  ausreichend,  um  das  Methan  ganz  zu  verbrennen. 
Der  Strom  wird  jetzt  unterbrochen  d.  h.  P  um 
860°  zurückgedreht,  das  Wasser  in  H  bis  zur 
Marke  aufgezogen  und  die  Kontraktion  abgelesen. 
Dieselbe  durch  2  dividiert  ergibt  die  Menge  des 
Methans.  Es  ist  aber  besser,  das  Gas  nach  dem 
Verbrennen  des  Methans  noch  oin  bis  zweimal 
durch  Kalilauge  zu  führen  und  die  alsdann  ab- 
gelesene Kontraktion  durch  8  zu  dividieren.  Die 
auf  diese  Weise  erhaltene  Methanraenge  mula  auf 
100  Teile  Gas  umgerechnet  werden.  Die  Differenz 
zwischen  100  und  der  Summe  aller  Bestandteile 
ergibt  den  Stickstoffgehalt. 

Bestimmung  von  Mangan  in  Ferromangan 
und  von  Niokel  im  Stahl. 

Ebenso,  wie  man  Eisen  und  Nickel  durch  die 
Aussi-hüttelung  mit  Äther  trennen  kann,  empfiehlt 
jetzt  G.  L.  Norris,*  Mangan  von  Eisen  zu  trennen, 
und  so  in  Ferromangan,  Stahl  und  Erzen  zu  be- 
stimmen. 0.5  g  Ferroninngan  löst  man  in  15  cc 
Salpetersäure  ( 1,42).  verdampft  zur  Trockne,  nimmt 
mit  30  ce  verd.  Salzsäure  auf,  bringt  die  Losung 
in  einen  Scheidetrichter,  setzt  etwas  Brom,  40  bis  j 
50  ee  Aceton  und  75  cc  Äther  zu  und  schüttelt. 
Die  wilsserige Schicht  wird  abgezogen,  mit  etwas  ver- 
dünnter Salzsäure  nachgespült,  mit  heifsem  Wasser 
versetzt,  dann  20  cc  Phosphorsalzlösung  (10  %) 
und  überschüssiges  Ammoniak  zugesetzt  and  das 
Mangan  als  Phosphat  gefallt.  Der  geglühte  und 
gewogene  Niederschlag  wird  mit  Salzsäure  gelöst 
und  Kieselsäure  bestimmt. 

*  „J.  Soc.  Chem.  Ind."  1WU,  20,  551. 


Zur  Nickelbestimmung  im  Stahl  wird  ganz 
ähnlich  verfahren.  1  g  wird  in  20  cc  Salpeter- 
säure (1.20)  gelöst,  zur  Trockne  verdampft,  der 
Rückstand  mit  80  cc  verd.  Salzsäure  aufgenommen, 
die  Lösung  mit  40  cc  Aceton  versetzt  und  zweimal 
mit  50  cc  Äther  geschüttelt.  Aus  der  verdünnten 
wässerigen  Lösung  wird  Mangan,  Chrom,  Alu- 
minium durch  10  g  Natriumacetat,  10  cc  10  %  Phos- 
phorsalzlösung und  überschüssiges  Ammoniak 
gefällt;  das  Filtrat  wird  wieder  sauer  gemacht, 
Kupfer  als  Sulfid  gefällt,  dann  mit  Ammoniak 
neutralisirt  und  zum  Sieden  gebracht,  wobei 
Nickel  als  Schwefelnickel  fällt  und  als  Oxyd  zur 
Wägung  gebracht  wird. 

Oie  Bestimmung  des  Schwefels  in  der  Kohle. 

Charles  W.  Stoddart*  hat  eine  ver- 
gleichende Untersuchung  der  verschiedenen 
Schwefelbestimmungsmethoden  von  Eschka, 
Stolba,  Antony  und  Lucchesi  Thompson, 
und  Hodgson  angestellt.  Er  kommt  zu  dem 
Resultate,  dafc  die  Eschkasche  Methode  doch 
die  besie  sei.  Sehr  genaue  Resultate  werden 
erhalten,  wenn  man  die  Kieselsäure  vor  der 
Fällung  mit  Baryum  entfernt. 

Titerstellung  des  Permanganats  mit  Oxal- 
säuren Salzen. 


Vanino  und  Seitter**  kamen  bei  ihren 
Studien  über  die  Verwendung  oxalsaurer  Salze 
zu  dem  Resultat,  da  Ts  es  sehr  schwierig  ist,  eine 
Substanz  zu  erhalten,  welche  unverändert  ist  und 
schnelle  und  genaue  Titerstellung  ermöglicht. 
C.  Rüst***  macht  jetzt  auf  das  Manganoxalat 
aufmerksam,  welches  leicht  äufserst  rein  zu  er- 
halten, von  konstanter  Zusammensetzung  und  gar 
nicht  hygroskopisch  ist.  Man  geht  zur  Darstellung 
des  reinen  Salzes  vom  Mangancarbonat  aus,  suspen- 
diert dies  in  Wasser,  erhitzt  zum  Sieden  und 
setzt  hierzu  eine  warme  Lösung  von  reiner  Oxal- 
säure bis  zur  deutlich  sauren  Reaktion.  Nachdem 
einigemal  dujch  Dekantation  ausgewaschen  ist, 
saugt  man  auf  dem  Filter  ab  und  wäscht  aus. 
Das  Oxalat  wird  einfach  in  dünner  Schicht  zwischen 
Filtrierpapier  getrocknet,  man  kann  ea  auch  im 
Exsiccator  über  Schwefelsäure  aufheben.  Auf 
alle  Fälle  entspricht  das  Salz  genau  der  Formel 
Mn  C»  04  +  2  H?  0-  Man  darf  nicht  bei  W 
trocknen,  da  hierbei  fast  das  ganze  Kristal  Iwasser 
weggeht.  S  t  o  1  b  a  f  hatte  Bleioxalat  als  Titersub- 
stanz vorgeschlagen,  beim  Zersetzen  mit  Schwefel- 
säure treten  aber  unangenehme  Erscheinungen 
auf,  die  Manganoxalat  nicht  zeigt  Die  mitgeteilten 
Beleganalysen  sind  gut. 

•  „Journ.  Amer.  Chem.  8oc."  1902,  24,  852 
„Z.  f.  anal.  Chem."  41,  141. 
**•  „Z.  f.  anal.  Chem."  41,  <H*5. 
f  „The  Analyst"  187y,  70. 
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Heizwert  der  Kohle. 

M.  Goutal*  hat  Beziehungen  zwischen  dem 
U^ixwtrt  der  Kohle  und  der  Zusammensetzung 
eich d*  r  üblichen  technischen  Analyse (Bestimmung 
i  >a  fvsUm  Kohlenstoff,  fittchtiRer  Substanz,  Asche, 
Wasser)  aufzufinden  sich  bemüht.    Er  bringt  seine 
?.  Pachtungen    in   die   Formel   P  —  82  C  -f  a  V. 
Hierbei  bedeutet  P  den  Heizwert.  C  den  Gehalt 
»n  festem  Kohlenstoff.  V  den  Prozentgehalt  an 
flüchtigen  Stoffen  und  a  einen  variablen  Koeffi-  1 
Aentt-n,   welcher   vom  Gehalt  V  an  flüchtiger 
Substanz  der  als  rein  (frei  von  Asche  und  Feuch- 
tjkcit)  angenommenen  Kohle  abhängt.     Durch  , 
itrekte  Bestimmung  ergab  sich  für  die  a -Werte  ; 
bei  Gehalten  der  Kohle  an  V1: 
VF)       10      15     20     25     30    35    40  V« 
a    145    130    117    109    103    98    94    80  Kai. 

Bei  Anthrac.it  ist  n  =  100.  Die  Formel  lautet 
t.^r  F  -=  82  C  +  100  V.  Der  Heizwert  des  An-  [ 
tlracits  beträgt  im  Mittel  8250  Kai.  Der  Heiz- 
»ert  der  Kohle  steigt  mit  dem  Gehalt  an  flüch-  ' 
ti-.'tr  Substanz  bis  zu  einem  Maximum  von 
KOO  Kai.,  wenn  V  zwischen  10  bis  30  njo  liegt. 
B-i  höheren  Gehalten  fällt  der  Heizwert  wieder, 
tioutal  hat  seine  Formel  auf  Grund  von 
K>  Kohlenhestimmungen  gemacht,  er  glaubt, 
da.s  die  Fehler  der  Methode  innerhalb  von  1  */« 
li-yen.  nur  bei  einigen  Anthraciten  und  Braun- 
Uhlen  übersteigt  er  2u/o.  Diese  Kohlen  müssen 
cut  dem  Kalorimeter  bestimmt  werden.  Zu  ahn-  ' 
tidi*ii  Resultaten  war  früher  auch  schon  Kent** 
Rommen,  welcher  angibt,  dafs  die  technische 
Analyse  der  Kohle  den  Heizwert  der  Kohle  mit 
*:ritr  Feldergrenze  bis  zu  3  °jo  zu  berechnen  go- 
rtaiUt.  Er  stellte  eine  Tabelle  auf,  welche  die 
Zunahme  des  Heizwertes  mit  Abnahme  des  festen 
K>  nlnistofls  von  100  bis  80  •/«  zeigte,  nach  diesem 

•  „Compt  rend."  1902,  135,  477. 
"  „Mechan.  Eiigin.".  Pocket-Book. 


Punkte  nimmt  die  Heizkraft  ab  bis  unter  50°/o 
des  festen  KohlenstofTs.  Unter  SO"/«  stimmt  die 
Formol  nicht  mehr  gut,  da  Cannelkohleti  und 
Lignitc  höhere  Heizwerte  zeigen,  als  man  aus 
der  chemischen  Zusammensetzung  folgern  müfsto. 


Bestimmung  der  zitronensäurelöslichen  Phos- 
phorsäure in  Thomasphosphatmehlen,  nach  der 
Molybdänmethode. 

H.  Neu  hau  er*  macht  darauf  aufmerksam, 
dafs  bei  der  Behandlung  von  Thomasmehl  mit 
der  Zitronensäurelösung  neben  der  citratlöslichen 
Phosphorsäure  auch  merkliche  Mengen  Kiesel- 
saure mit  in  Losung  gehen.  Letztere  fielen  nun 
bei  längerer  Behandlung  mit  Molybdänlösung  auch 
aus,  deshalb  benutzte  man  die  wirksamere  mit 
Ammonnitrat  versetzte  Molybdatlösung  zur  Aus- 
füllung. Man  löst  nun  zwar  jetzt  die  Phosphor- 
säure, mit  2%  Zitronensäurelösuug,  anstatt  mit 
der  stärkeren  mit  Ainmoncitrat  versetzten  Zitronen- 
säurelösung, trotzdem  ist  die  Fällung  mit  der 
Molybdilnlösung,  die  Ammonnitrat  enthält,  bei- 
behalten worden.  Neubauer  zeigt  nun,  dafs  es 
vorteilhafter  ist,  zum  Ausfällen  die  alte  Lösung 
ohne  Aniinonuitrat  zu  verwenden  (auf  2  1  150  g 
Ammouniolyhdat  und  1  1  Salput.irsäuro  1,2).  Man 
stellt  bei  dor  Fällung  10  Minuten  lang  in  ein  auf  80° 
erhitztes  Wasserbad  ein,  den  Niederschlag  wascht 
man  mit  alter  verdünnter  Molybdänlösung  aus. 
Die  mitgeteilten  Analysen  zeigen,  dafs  man  auch 
mit  der  Wagnerschen  Lösung  richtige  Resultate 
erhält,  wenn  man  gleich  filtriert.  Die  alte  Molyb- 
dänlösuug  bietet  aber  den  Vorteil,  dafs  der  Nieder- 
schlag dichter  ausfällt,  und  dafs  man  nicht  ge- 
zwungen ist  ,  die  Fällungen  sofort  abzufiltrieren, 
sondern  sie  unbesorgt  bis  zum  nächsten  Tage  stehen 
lassen  kann. 

•  „Z.  f.  angew.  Chemie-  1902,  1133. 


Der  eisenverstlirkte  Beton. 

Von  W.  Linse  in  Aachen. 
(Fortsetzung  von  S.  205.) 


iSu.-Wruek  ?-rbolen  t 


Die  Ingenieurbauten.  j„  ,\vr  Ausführung  von  .Schwimmkasteu  für  Fun- 

Dic  Auwendung  des  Eisenbetons  auf  Ingenieur-  dierungen   im   Wasser   praktische   Gestalt  an- 

Unten  ist  ebenso  alt  wie  die  Bauweise  seihst.  genommen.     Kino  ausgedehnte  Einführung  des 

W  25  Jahren  findet  man  bereits  das  älteste  Eisenbetons  in  den  Tiefbau  als  Ersatz  für  Kon- 

-7«tem  Monier   auf  Brücken  und  Reservoire  «truktionen  aus  Eisen,  S»ein  und  Holz  hat  sich 


gewandt.     Im  Jahre  1855    wurde  sogar  in  jedoch  erst  in  den  letzten  10  Jahren  entwickelt 

:*ris  ein  aus  Beton  mit  Eiseueinlage  hergestelltes  und  hat  namentlich  das  System  Hennebinue 

Schiff  ausgestellt;  diese  Idee  wurde  damals  nur  eine  Koihe  von  recht  interessanten  Ausführungen 

*w  Experiment  angesehen,  hat  aber  heute  bereits  auf  dem  tiebiete  des  Tiefbaues  gezeitigt. 

IV.„  3 
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Brückenbauten  in  Eisenbeton  sind  im  Laufe 
der  Jahre  in  ansehnlicher  Zahl  nach  den  ver- 
schiedensten Systemen  errichtet  worden  und  ist 
es  nicht  zu  leugnen,  dafs  dabei  einige  bemerkens- 
werte Lösungen  vertreten  sind.  Es  handelt  sich 
jedoch  meist  nur  um  Straften  brücken  und  dabei 
noch  um  solche  von  verhältnismäfsig  kleinen 
Spannweiten.  Einige  Ausführungen  nach  dem 
System  Hennebiqne  und  .Melau  bis  etwa  50  m 
Spannweite  sind  als  Ausnahmen  zu  bezeichnen. 
Beispielsweise  wurden  nach  dem  System  Henne- 
biqne in  den  Jahren  189!'  und  1900  zusammen 
etwa  2400  nennenswerte  Objekte  ausgeführt,  bei 
welchen  jedoch  nur  etwa  60  Brückenbauten  zu 
verzeichnen  waren ;  diese  Ausführungen  erstreckten 
sich  hauptsächlich  auf  Strafsenbrücken  und  Fufs- 


gängerstege.  Die  Spannweiten  betrugen  in  1 5 
Fällen  7  bis  15  m,  in  6  Fällen  20  bis  30  m  ; 
als  gröfste  Ausführung  ist  eine  dreiteilige  Bogen- 
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Abbildung  65. 


brücke  mit  einer  mittleren  Öffnung  von  5U  m 
und  zwei  seitlichen  von  40  m  zu  nennen.  In 
Deutschland  werden  Brückenbauten  hauptsächlich 
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dicb  dem  System  Monier  und' Möller  aus- 
fffährt,  und  zwar  erstrecken  sich  dieselben  eben- 
f»]ls  onr  auf  Wegeüberführungen  und  Brücken 
tos  geringer  Spannweite.  In  Österreich  sind 
Abführungen  in  Eisenbeton  schon  beliebter  und 
iwir  hauptsächlich  Ausführungen  nach  den  Bau- 
»eisen  Mo nier-Wayss,  Melan  u.  a. ;  die 
jidbahn-Gesellschaft  hat  eine  ganze  Reihe  solcher 
tber-  und  Unterführungen  ausgeführt,  welche  sich 
jiii  bewährt  haben  sollen.    In  den  Vereinigten 
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Abbildung  67. 


Ausführung 

in  EiMD-     In  »rmlrricm 
koD'truktion  li«ton 

Spannweite  der  Träger  .  .  in  4,85  4.5 

Eisen  kg     60  23 

Ziegel   220  — 

Beton   „  200  277 

Eigengewicht   «  480  300 

Fallhöhe   m     2,00  4,00 

Fallgewicht  kg     50  100 

Max.  Schwingung.  .  .  .  mm  7,8  1,2 
Schwingungsdauer    Sekunden     2  0,7 

Trotz  des  grofsen  Eigengewichts"  der  Decke 
in  Eisenkonstruktion,  geringerer  Fallhöhe  und 
Fallgewicht  erwiesen  sich  die  Schwingungen  der- 
selben als  bedeutend  gröfser. 


Abbildung  67a. 


Saaten  hat  man  in  den  letzten  Jahren  das  System 
Kansome  für  Brückenbauten  vielfach  angewandt, 
l'ie  bereite  in  der  Einleitung  betonte  grofse  Wich- 
tigkeit einer  sachgemäfsen 
Herstellung  an  <  >rt  und  Stelle 
kommt  bei  Ausführungen  von 
Brücken  in  Eisenbeton  erst 
recht  in  Betracht;  die  schärf- 
ttco  Bestimmungen  können 
jedoch  auch  hier  vorkom- 
uende  Fahrlässigkeiten  nicht 
»qs  der  Welt  schaffen,  zumal 
iueh  die  Witterung,  welche 
wihrend  und  gleich  nach 
4er  Ausführung  derartiger 
Anlagen  herrscht,  eine  sehr 
wichtige  Rolle  spielt. 

Die  Vorteile,  welche  von 
fco  Anhängern  der  Eisen- 
toon-BauweiBe  für  die  An- 
»*odung  letzterer  anf  Brük- 
k«nbanten  ins  Feld  geführt 
verden,  sind: 

l.  Der  grofse  Widerstand 
fegen  Erschütterungen.  Man 
tat  durch  Versuche  an  zwei 
Ausführungen  von  ziemlich 
Reicher  Spannweite,  von  welchen  die  eine  aus  reiner 
Eilenkonstruktion  mit  zwischengespannten  Ge- 
lben, die  andere  aus  Eisenbeton  nach  dem  System 
Hennebique  bestand,  den  Beweis  erbracht,  dafB  die 
Schwingungen  bei  letzterer  selbst  bei  sonst  ungün- 
stigeren Verhältnissen  bedeutend  geringer  war,  als 
ki  ereterer.    Ein  solcher  Versuch  wurde  u.  a.  in 
Pwu  mit  nachstehenden  Ergebnissen  ausgeführt: 


2.  Die  gröfsere  Beständigkeit  und  geringere 
Unterhaltungskosten,  da  auf  den  Beton  die  Witte- 
rung keinen  Einflufs  hat  und  samtliche  Eisen 
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Abbildung  68. 

durch  die  Zementumhüllung  in  geschützter  Lage 
liegen,  so  dafs  selbst  das  Grundwasser  demselben 
nichts  anhaben  kann.  Der  Umstand,  dafs  durch 
den  Rauch  der  Lokomotiven  die  Eisenkonstruk- 
tionen bei  längeren  Unterführungen ,  besonders 
aber  bei  Unterpflasterbahnen  sehr  leiden,  ist  für 
die  Ausführung  derselben  in  Eisenbeton  nament- 
lich mit  Rücksicht  auf  die  Unterhaltungskosten 
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mit  bestimmend  gewesen  (Unterpflasterbahn  in 
Wien,  Hanweise  Wayss;  Ausstellungsbahn  Paris, 
Bauweise  Hennebiqne  und  Matrai). 


Kleinere  Brücken  in  Eisen 
erfordern  bekanntlich  grofse 
Unterhaltungskosten.  Um 
dieselben  zu  vermeiden,  wen- 
det man  ueuerdings  hoho  T  - 
Walzprolile  an,  legt  diesel- 
ben in  geringen  Abständen 
von  etwa  0,70  m  parallel 
nnd  stampft  die  Zwischen- 
räume mit  Beton  aus.  Durch 
diese  Ausbetoniemng  ver- 
steift man  die  Trager,  er- 
reicht eine  verteiltere  Last- 
Übertragung  der  Schwellen 
nnd  schützt  das  Kisen  gegen 


Abbildung  69. 


richtet  über  solche  Ausführungen,  welche  im  Eisen- 
bahn-Direktionsbezirk  Essen  bis  zu  8  m  Spann- 
weite s.  Z.  ausgeführt  wurden  (Abbildung  65). 

3.  Geringe  Kosten  der 
Herstellung  in  besonde- 
ren Fällen,  so  z.  H.  bei 
Unterpflasterbahnen.  Bei 
der  Ausführung  derar- 
tiger Anlugen  in  Pari» 
und  Wien  hat  gerade  die 
Kosten  frage  eine  sehr 
wichtige  Rolle  gespielt 
nnd  ist  für  die  Über- 
deckung in  Eisenbeton 
mit  ausschlaggebend  ge- 
wesen. Nach  einer  Mit- 
teilung des  Hrn.  Ingenieur 
von  Emperger  in  der 
„ Zeitschrift  des  Österr. 


cn. 


Abbildung  70. 


Abbildung  71. 
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Rost.  Diese  Ausführungsart  liefert  hinsichtlich  der 
Arbeit  auf  der  HauBtelle  jedenfalls  zuverlilssigere 
Bauwerke  als  solche  in  Eisenbeton.  Das  „Zentral- 
blatt der  Bauverwaltung"  (1902  Seite  180)  be- 


|  Ingenieur-  und  Architekten-Vereins"  betrug  das 
,  Eisengewicht  der  Decke  der  Pester  Unterpflaster- 
bahn 90  kg/qm  Decke,  während  die  gleiche  Kon- 
I  struktion    nach    den   Bauweisen  Rabut  oder 
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Matrai  nur  die   Hälfte  dieses  Eisenmaterials 
beansprucht  hüben  würde.    Es  wird  sogar  au 
der  betreffenden  Stelle  die  Behauptung  aufgestellt, 
dafs  Professor  Möller  nach  seiner  Bauweise 
mit    demselben   Eigengewicht    eine  siebenmal 
gröfsere  Spannweite  bei  gleicher  Nutzlast  über- 
decken  könne.    Die  Überdeckung  der  Wiener 
Unterpflasterbahn  nach  dem  System  Wayss  hat 
zu  einer  Ersparnis  von  25  bis  40  °/o  geführt; 
dieser  Prozentsatz  dürfte  aber  bei  den  heutigen  Eisenpreisen  nicht  mehr 
zutreffend  sein.    Als  ferneres  Beispiel  wird  angeführt,  dafs  die  Her- 
stellang  der  Unterpflasterbahn  in  Boston  von  7,20  m  Spannweite  und 
einer  gesainten  Konstrnktionshöhe  von  91  cm  140  kg  Eisen  und  */3  cbm 
Mauerwerk  für  das  Quadratmeter  erforderte,  während  die  Wiener  Stadt- 
bahn bei  8,10  tu  Spannweite  und  annähernd  gleicher  Konstrnktionshöhe 
nach  der  Bauweise  Wayss  durchschnittlich  60  kg  Eisen  und  1  s  cbm 
Beton  benötigto.    Vergleichsweise  sei  noch  angeführt,  dafs  die  Über- 
deckung der  Eisenbahn  „Des  Moulineaux1*  innerhalb  der  Ausstellung  von 


Abbildung  74. 


10, (i  in  Spannweite  nach  der  Bauweise  Hennebiqne  53  kg  Eisen 
und  V,  cbm  Beton,  und  die  gleiche  Überdeckung  nach  der  Bauweise 
Matrai  von  12  m  Spannweite  50  kg  Eisen,  16  kg  Draht  und  'js  cbm 
Beton  erforderte. 

Bei  der  Ausführung  von  Brücken,  Fufsgängerstegen  und  ähnlichen 
Anlagen  kommen  für  die  verschiedenen  Eisenbeton-Bauweisen  durchweg 
dieselben  Konstruktionen  zur  Ausführung,  welche  im  Hochbau  angewendet 
werden.  Man  stellt  daher  ebene  und  gewölbte  Fahrbahntafeln  mit  und 
ohne  Verstärkuiiffsrippen  her  und  sollen  in  Nachstehendem  einige  derartige 
Ausführungen  nach  der  Bauweise  Hennebiqne  beschrieben  werden. 

Als  Beispiel  einer  ebenen  Überdeckung  ist  die  bei  der  Eisenbahn- 
linie „Metropolitain"  zn  Paris  ausgeführte  Überdeckung  gewählt. 
Dieselbe  wurde  für  die  Belastung  mit  der  schwersten  Pariser  Dampf- 

strafsenwalze  berechnet.  Diese  grofse  Belastung 
einerseits,  und  die  geringe  vorhandene  Kon- 
struktionshöhe anderseits  erforderte  einen  ver- 
hältnismäfsig  grofsen  Aufwand  an  Eisen  nnd  betrug 
das  Gewicht  desselben  167  kg/qm;  es  ist  dieses 
die  gröfste  Eisenmenge,  welche  Hennebiqne  bei 
ähnlichen  Konstruktionen  gebraucht  hat. 

Abbildung  66  stellt  einen  Teil  der  aus- 
geführten Armierung  dar;  dieselbe  besteht  aus 
sich  kreuzenden   Reihen   von  Rundeisenstäben, 
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reiche  wegen  der  grofsen  Belastung  sehr  dicht 
ia  Entfernungen  von  10  cm  liegen.  Wie  aus  der 
Abbildung  ersichtlich,  sind  im  Querschnitt  der 
fberdeckung  drei  Rundeisenstangen  angeordnet, 
icd  zwar  eine  untere  auf  Zug,  eine  abgebogene 


liegenden  und  das  vorhin  beschriebene  System 
kreuzenden  Kundeisenstangen  ist  aus  dem  Langen- 
Bchnitt  ersichtlich. 

Überschreitet  die  Spannweite  einer  zu  tiber- 
deckenden Öifnung  eine  gewisse  GröTse,  so  wird 


auf  Zag  und  Druck  beanspruchte  und  eine  im  die  ("berdecknng  mittels  ebener  Platte  zu  schwer 

oberen  Teil  der  Fahrbahn  liegende  gerade  Rund-  und  werden  dann  genau  wie  im  Hochbau  rippen- 

menstange,  welche  die  Aufgabe  hat,  einen  Teil  förmige  Verstärkungen  unter  die  Fahrbahntafel 

des  Druckes  aufzunehmen ;  diese  drei  Stangen  gelegt,  welche  entweder  gerade  sind  oder  bogen- 

sind  durch  eine  ganze  Anzahl  von  Bügeln  ver-  artig  geformt  werden.    Eine  Ausführung  ersterer 

bunden.    Die  Lage  der  parallel  zur  Fahrbahn  Art,  ein  Steg  von  13  m  Spannweite  über  einem 
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Kanal,  ist  in  Abbildung  67  dargestellt;  die 
Detailkonstruktion  ist  genau  dieselbe  wie  ähn- 
liche Ausführungen  des  Hochbaues.  Die  Fahrbahn 
ist  im  vorliegenden  Falle  schwach  gewölbt  und 
ragt  konsolartig  über  die  Verstärkungsrippen 
hinaus.    Die  Ausführung  in  Eisenbeton  stellte 


in  seltenen  Fällen  zur  Ausführung  gekommen; 
dafs  solche  selbst  für  schiefe  Brücken  möglich 
sind,  zeigt  die  in  den  Abbildungen  69  und  70 
im  Grundrifs  und  Schnitt  dargestellte  Ausführung, 
welche  anf  der  Linie  Lausaune — Genf  zur  Aus- 
führung gekommen  ist;  Abbildung  71   gibt  die 


Abbildung  80. 


sich  billiger  als  eine  solche  in  Eisen;  die  Kosten 
erstcrer  betrugen  etwa  800  Fr.,  während  die 
gleiche  Ausführung  in  Eisen  etwa  1150  Fr. 
gekostet  haben  würde.  Die  Abbildung  68 
zeigt  eine  ähnliche  Ausführung  von  15  m  Spann- 
weite; die  erfolgte  Probebelastnng  durch  eine 


konsolartige  Auskragung  über  die  Verstärkungs- 
rippen  im  Detail  wieder.  Für  gröfsere  Spann- 
weiten formt  Hennebique  die  Verstarkungsrippen 
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Abbildung  81. 


Strafsenwalze  von  18  t  ergab  bei  dieser  Aus- 
führung eine  Durchbiegung  von  1,2  mm,  welches 

etwa  ia  qqq  der  Spannweite  beträgt.  Diese  Aus- 
führung in  Eisenbeton  kostete  8500  Fr.,  die 
Kosten  einer  Ausführungin  Eisen  würden  11  500  Fr. 
betragen  haben. 

Eisenbahnbrücken  nach  dem  System  Henne- 
bique mit  geraden  Verstärkungs-ippen  sind  nur 


Abbildung  82. 

bogenförmig;  die  in  Abbildung  72  dargestellte 
Brücke  besteht  aus  Bogen  von  etwa  13  m  Spann- 
weite  und   1,30  m  Pfeil- 
höhe.   Die  Detailkonstruk- 
tionen sind  aus  den  Schnit- 
ten Abbildung  73  und  74 
ersichtlich.  Die  Landpfeiler 
der  Ausführung  wurden  in 
gewöhnlichem  Mauerwerk 
hergestellt ,    während  die 
Strorapfeiler  in  Eisenbeton 
ausgeführt  wurden.  In  dem 
Querschnitt  der  Mittelpfeiler 
I  sind  14   Kundeisenstangen  von  15  mm  in  Ent- 
!  fernungen  von  520  mm  eingebettet,  welche  durch 
I  Flacheiseu  von  500  .  80 .  3  mm  in  der  Langs- 
und Querrichtung  verbunden  sind.    Die  Brücke 
wurde  nach  ihrer  Fertigstellung  einer  gröfseren 
Probebelastnng  unterworfen;  die   gröfste  fest- 
gestellte Durchbiegung  betrug  1,5  mm. 

Die  interessanteste  Brücke,  welche  bis  jetzt 
nach  dem  System  Hennebique  ausgeführt  wurde, 
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«t  die  Aber  die  Vienne  bei  Chatelleraalt.  fernnngen  von  1,90  m  von  Milte  zu  Mitte  liegen, 
IHese  Ausführung  ist  nicht  allein  wegen  ihrer  verstärkt.  Die  obere  Fahrbahn  hat  eine  ge- 
tTüfseren  Abmessungen  bemerkenswert,  sondern     samte  Breite  von  8  m.    Die  Tragekonstraktion 


Abbildung  RS. 


uch  deshalb,  weil  es  überhaupt  die  gröfste  der  in  Rede  stehenden  Ausführung  ist  nach  Art 
Ausführung  ist,  welche  bis  jetzt  im  Brückenbau  j  der  bereits  beschriebenen  ebenen  Deckenplatte 
in  Eisenbeton  vollendet  wurde.    Die  Brücke  hat  |  mit  Verstarkungsrippen  hergestellt,  letztere  in 


Abbildung  84. 


tai  Öffnungen,   eine  mittlere  von  50  m  und  1  Abständen  wie  die  Rippen  des  Bogens,  so  dafs 

u-'\  seitliche  von  je  40  m  Spannweite  (Ab-  beide  senkrecht  übereinander  liegen.    Die  Last 

bildang  75,  76  und  77).    Die  tragenden  Rogen  der  gesamten  Fahrbahn  wird   durch  einzelne 

toben  eine  Pfeilhöhe  von  4  beziehungsweise  4,80  m  Pfeiler  von  20  .  20  cm  Abmessung,  welche  in 

■I  sind  durch  vier  Rippen,  welche  in  Ent-  Entfernungen  von  2  ra  in  der  Langsachse  der 
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Brücke  stehen,  auf  die  Verstärkungsrippen  der 
tragenden  Bogen  übertragen.  Ans  Abbildung  78 
sind  DetailkonstruktioDen  nnd  Art  der  Eisen- 
armiernng  ersichtlich,  von  welcher  diejenige  der 
liittelpfeiler,  welche  ebenfalls  gänzlich  in  Eisen- 


Abbildung  85. 


beton  hergestellt  wurden,  bemerkenswert  ist. 
Auffallend  ist  das  Fehlen  jeder  Querversteifung 
der  Brücke,  welche  vou  den  Konstrukteuren 
wegen  der  an  und  für  Bich  steifen  Verbindung 
der  einzelnen  Teile  durch  starre  Winkelstücke 


400  kg  qm  zusammensetzt.    Bei  der  Probebela- 
stung der  Brücke  wurden  die  Fufsgängerstege 
mit  600  kg,  die  Fahrbahn  mit  800  kg/qm  be- 
lastet, dann  wurde  eine  Reihe  von  Lastwagen 
von  16  t  Raddruck,  von  welchen  jeder  mit  acht 
Pferden  bespannt  war,  über  die  Brücke 
geführt.   Die  Maximaldurchbiegung  bei 
dieser  Probebelastung  betrug   für  die 
Mittelöffnung  0,0H  und  für  die  Seiten- 
Öffnungen  0,05  m.    Die  Ausführungs- 
koBten  in  Eisenbeton  betrugen  1 25000  Fr., 
<p  wahrend  eine  in  Eisen  projektierte  Aus- 

fiihrung  zu   155  000  Fr.  veranschlagt 
jüi  u     wurde.  Es  sei  nochmals  hervorgehoben, 
^ jUL.it     dafs  die  bei  den  vorstehend  beschrie- 
benen Brtickenbauten  angeführten  Kosten 
der  Ausführung  bei  den  heute  wesent- 
lich geringeren  Eisenpreisen  nicht  mehr 
zutreffend  sein  dürften.  —  An  dieser 
Stelle  verdienen  noch  einige  Brücken- 
bauten nach  anderen  Systemen  genannt  zu  werden. 
Als  Beispiel  einer  mit  Rippen  verstärkten  ge- 
raden Fahrbahntafel  können  die  nach  dem  System 
Professor  Möller  konstruierten  Ausführungen 
gelten.    Bei  der  Konstruktion  dieser  Hängegurt- 


*  II 
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Abbildung  86. 


an  den  Knotenpunkten  aU  überflüssig  erachtet 
wurde.  Die  Berechnung  der  Brücke  erfolgte 
fdr  die  in  Frankreich  vorgeschriebene  Maximal- 
helastung  für  Stralsenbrücken,  welche  sich  aus 
einer  Belastung  der  Fahrbahn  durch  Lastfuhr- 
werke von  16 1  Raddruck  und  aus  einer  zu- 
fälligen   Belastung    der    Fufsgängerstege  von 


Trägerdecke  bildet  die  Betonplatte  die  Druck- 
gurtung  und  die  nach  unten  vortretenden 
fischbauchartigen  Rippen  die  Znggnrtung;  die 
Art  der  Eisenarmierung  wurde  bereits  be- 
schrieben. 

Eine  neue  Ausführung  dieser  Art  ist  die 
der  Reyerbrücke  bei  Magdeburg  (Abbild.  7H\ 
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M  welcher  die  ungewöhnliche  hängegurtartige 
t.esialt  dnrch  Zufügung  von  geeigneter  Orna- 
nflitik  in  eine  befriedigende  architektonische 
Form  gebracht  wurde.  Die  Brücke  hat  eine 
Spannweite  von  15  m  and  eine  Breite  von  10m 
wischen  den  Geländern;  die  Betonplatte  ist 
K  cm  stark.  Die  Wahl  des  Systems  Möller 
Sr  die  in  Bede  stehende  Ausführung  erfolgte 
buptsächlich  aus  dem  Grunde,  weil  der  ge- 
sellten Bedingung,  ein  möglichst  freies  Profil 
an  den  Widerlagern  zu  schaffen,  durch  diese 
Abführung  am  besten  entsprochen  wurde.  Die 
:>eUils  einer  ähnlichen  Ausführung,  welche 
jedoch  nur  Projekt  geblieben  ist,  gehen  aus  den 
Abbildungen  80  hervor. 

Die  Ausführungen  von  Brücken  nach  dem 
System  Monier  dürften  im  allgemeinen  bekannt 
fein  und  wird  auf  die  einschlagige  Literatur 
verwiesen.  Die  Herstellung  der  Überdeckung 
Ist  Unterpflasterbahn  zu  Wien  erfolgte  nach 
dem  System  Monier,  welches  jedoch  von 
Wayss  durch  Zufügung  von  Verstärkungsrippen 
wesentlich  verbessert  wurde.  Die  Gesamtanord- 
sang,  welche  ans  der  Abbildung  81  ersichtlich 
ist,  hat  grofse  Ähnlichkeit  mit  der  Hennebique- 
ithen  Bauweise ;  Wayss  ersetzt  die  Hennebique- 
Khen  Flacheisenbügel  durch  solche  aus  Draht. 
Die  Ausführung  erforderte  f.  d.  Quadratmeter 
fberdeckung  etwa  60  kg  Eisen  und  l/3  cbm 
Beton. 

Ferner  verdienen  noch  die  Ausführungen  von 
BrSckeubauten  nach  dem  bereits  beschriebenen 
>vstem  Melau  genannt  zu  werden ,  welche 
namentlich  in  Österreich  und  in  den  Vereinigten 
Maaten  in  gröfserer  Zahl  und  für  ansehnliche 
Spannweiten  zur  Ausführung  gekommen  sind.  Die 
Fnrsgängerbrticke  in  Stockbridge  (Abbildung  82) 
von  30,5  m  Spannweite  dürfte  als  eine  Ausführung 
von  recht  gefälliger  Form  gelten;  Abbildung  K3 
stellt  die  Detailkonstruktion  dieses  Steges  dar. 
l'ie  Stärke  des  Bogens  im  Scheitel  beträgt  23  cm; 
die  Eigenarmierung  besteht  aus  vier  gebogenen 
T-Trägern  von  178  mm  Höhe  und  22,3  kg  Ge- 
licht f.  d.  Meter. 

Bei  der  Ausführung  einer  Eisenbahnbrücke 
in  Detroit  (Abbildung  84)  wurden  als  Eisenarmie- 
taag  Gitterträger  benutzt,  welche  am  Kämpfer 
and  Scheitel  vollwandig  ausgebildet  Bind.  Die 
Bracke  ist  schief  und  beträgt  die  schief  gemessene 
Lichtweite  15,24  m.  Die  Eisenarmierung  liegt 
ii  Abständen  von  76  cm,  die  Stärke  des  Beton- 
gewölbcB  im  Scheitel  beträgt  46  cm.  Diese  Brücke 
lunn  als  die  erste  gröfsere  Anwendung  des 
Systems  Melan  auf  Eisenbahnbrücken  an- 
gesehen werden. 

Bei  der  Beschreibung  der  Hochbau-Konstruk- 
tionen nach  dem  System  Hennebique  wurden 
Kreits  Beispiele  von  konsolartigen  Vorkragungen 
»geführt.  Auch  bei  der  Ausführung  von  Inge- 
sienrbauten  sind  ähnliche  Vorkragungen  in  Eiscn- 


I  beton  mehrfach  an  die  Stelle  von  Eisen-  und 
I  Steinkonstruktionen  getreten  und  zur  Ausführung 
gekommen.  Bei  dem  Erweiterungsbau  der  Pariser 
Ringbahn  erfolgte  die  Auskragung  eines  Trottoirs 
über  die  die  Ringbahn  begrenzende  Futtermauer 
hinaus  bis  zu  2,47  m  (Abbildung  85).  Durch 
diese  Anlage  wurde  die  Verbreiterung  eines  offenen 
Einschnittes  ermöglicht,  ohne  von  der  Strafsen- 
breite  etwas  zu  verlieren.  Die  Wahl  deB  Eisen- 
betons erfolgte  einesteils  aus  dem  Grunde,  um 
den  steinartigen  Charakter  des  mit  der  Futter- 
mauer in  Verbindung  stehenden  Überbaues  zu 


■ 

■ 

UlM  

-  -» 

i 

Hl  3 

■ 
■ 

i  ■ 

U  m 

■ 

r 

Abbildung  87. 


wahren  und  eine  einheitlichere  Wirkung  zu  er- 
zielen, was  auch  anscheinend  erreicht  worden  ist 
(Abbildung  86),  andernteils  ist  eine  dauerhafte 

'  und  wenig  reparaturbedürftige  Anlage  geschaffen 
worden,  weil  erfahrungsmäfsig  der  Rauch  der 
Lokomotiven  solche  eiserne  Überbauten  bald 
angreift.  Die  Auskragung  selbst  besteht  aus 
eisenarmierten  Konsolen  von  gleicher  Höhe, 
welche  in  Abständen  von  etwa  3  m  liegen ;  über 
diese  streckt  sich  die   tragende  Platte.  Das 

I  System  der  Eisenarmierung  ist  bei  sämtlichen 
Konsolen  gleich,  nur  die  Eisenstärken  nehmen 
mit  der  gröfseren  Ausladung  zu;  auf  die  eigen- 
artige Verankerung  der  Konsolen  mit  der  Futter- 
mauer wird  noch  besonders  verwiesen.  Eine  ganz 
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ähnliche  Ausführung  wurde  bei  der  Verbreiterung 
der  Station  Courcelles-Levallois  angewandt. 
Die  beiden  vorgenannten  Ausführungen  sind  im 
„Genie  Civil"  näher  beschrieben. 

Wie  bereits  erwähnt,  ist  der  Eisenbeton  bei 
der  Herstellung  von  Behältern  zuerst  zur  An- 
wendung gekommen.    Monier  erbaute  bereits 


|  offen  und  bedeckt,  in  der  Erde  liegend  oder  auf 
Pfeilern  ruhend,  Behälter  für  Wasser,  Petroleum 

Iund  sonstige  Flüssigkeiten,  Gasometerbehalter, 
offene  und  geschlossene  Wasserläufe  und  ähnliche 
Anlagen. 

Was  die  Form  dieser  Behälter  anbelangt,  so 
wählen  Monier,  Wayss,  Bordenave  u.  a.  hei 


im  Jahre  1863  ein  Reservoir  für  den  Bahnhof  ! 
Alencon,  welches  jetzt  noch  vollständig  intakt 
ist,  sowie  im  Jahre  1868  ein  solches  von  200  cbm 
Inhalt  in  Maison- Alfort.  Heute  ist  man  in  der 
Herstellung  von  Behältern  schon  sehr  weit  vor- 
geschritten und  baut  sie  für  alle  möglichen  Zwecke, 


ihren  Ausführungen  meist  die  Rundform,  wahrend 
Hennebique  bei  den  nach  seinem  System  kon- 
struierten Anlagen  auch  zu  recht-  und  vieleckigen 
Formen  greift  und  zur  Ausführung  bringt.  Die 
Zahl  der  Ausführungen  nach  dem  System  Henne- 
bique hat  nach  den  vorliegenden  Berichten  in 
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den  letzton  Jahren  ge- 
rade für  Wasserbehälter 
and  ähnliche  Anlagen 
eine  grofse  Steigerung 
erfahren  und  findet  man 
Ausführungen  bis  zu 
4000  cbm  Inhalt. 

Als  Beispiel  eines 
in  der  Erde  liegenden 
Wasserbehälters  ist  eine 
in  Slanes  (Spanien)  aus- 
geführte Anlage  von 
1 125  cbni  Inhalt  gewählt 
(Abbildung  87).  Über 
die  Detailausfnhrung  und 
die  zur  Anwendung  ge- 
kommene Armierung  gibt 
Abbildung  87  a  näheren 
Aufschlufs.  Auffallend 
ist  die  geringe  Stärke 
der   durch  Pfeiler  ver- 


stärkten Seitenwände, 
welche  bei  einer  Höhe 
von  5  m  unten  0,20  und 
oben  0,08  m  beträgt. 
Die  Konstruktion  der 
stützenden  Pfeiler  der 
Decke  nnd  letzterer 
selbst  erfolgt  genau  wie 
bei  ähnlichen  Anlagen 
des  Hochbaues.  Als  Bei- 
spiel eines  über  der  Erde 
liegenden  Wasserbehäl- 
ters ist  in  Abbild.  88  eine 
auf  Pfeilern  hergestellte 
Anlage  für  eine  Fabrik 
dargestellt.  Abbild.  8» 
veranschaulicht  die  Aus- 
führung eines  hochliegen- 
den Wasserreservoirs  in 
Scafeti  (Italien). 

(Fortsetzung  folgt] 


Abbildung  89. 


Gewinnbeteiligung  der  Angestellten  der  United  States 

Steel  Corporation. 


Der  Gedanke,  die  Gesamtheit  der  Arbeiter 
und  Beamten  eines  Werkes  an  dem  Gewiun  zu 
beteiligen,  ist  keineswegs  neu,  sondern  wieder- 
holt der  Gegenstand  theoretischer  Erörterungen 
und  auch  praktischer  Versuche  gewesen.  Wenn 
trotzdem  der  von  der  United  States  Steel  Cor- 
poration aufgestellte  Gewinnbeteiligungsplan  ein 
hervorragendes  Interesse  in  Anspruch  nimmt,  so 
liegt  dies  einerseits  an  dem  Umfang  der  ver- 
einigten Betriebe,  welche  gegen  1H8  000  Beamte 
und  Arbeiter  beschäftigen,  anderseits  an  der 
Tragweite  der  gemachten  Vorschläge,  welche 
sämtliche  Angestellte  vom  Präsidenten  herab 
bis  zum  letzten  Arbeiter  einschlicfsen,  obgleich 
auch  hier  eine  deutliche  Grenze  zwischen  den  in 
verantwortlicher  Stellung  beschäftigten  Personen 
und  den  eigentlichen  Arbeitern  gezogen  ist.  Die 
Veröffentlichung  des  genannten  Planes  erfolgte 
durch  zwei  Circulare,  von  denen  eines  an  die 
Aktionäre,  das  andere  an  die  Angestellten  ge- 
richtet ist;  beide  sind  im  „Iron  Age"  vom 
8.  Januar  1903  zum  Abdruck  gelangt. 

Der  in  zwei  Teile  zerfallende  Plan  bestimmt: 

1.  dafs  alle  Angestellten  ohne  Ausnahme  Vor- 
zugsaktien durch  Abzahlung  erwerben  können, 

2.  dafs  alle  in  verantwortlicher  Stellung  tätigen 


Personen  (Präsidenten,  Betriebsleiter,  Assistenten, 
kaufmännische  Beamten,  Aufseher  n.  s.  w.)  Tan- 
tiemen erhalten. 

Zur  Ausführung  der  unter  1  angeführten 
Bestimmung  sind  folgende  Mafsregeln  getroffen: 
Es  werden  jährlich  25  000  Vorzugsaktien  an  die 
Angestellten  abgegeben,  die  für  diesen  Zweck  nach 
ihrem  jährlichen  Einkommen  (3200  bis  80  O00  ■  *) 
in  <>  Klassen  eingereiht  Bind.  Der  PreiB  der 
Aktien,  der  sich  nach  dem  Marktpreis  richtet, 
stellt  sich  gegenwärtig  auf  330  -M.*  Der  zu 
zeichnende  Betrag  ist  beliebig,  darf  indessen 
einen  gewissen  Prozentsatz  des  jährlichen  Ein- 
kommens nicht  überschreiten.  Diese  Grenze 
liegt  bei  den  höchsten  Gehältern  bei  5  °/o,  steigt 
bei  geringeren  Gehältern  und  erreicht  ihr 
Maximum  von  20  °/o  in  Klasse  fi.  Sind  mehr 
als  25  000  Aktien  gezeichnet,  so  erfolgt  die 
Verteilung  nach  einer  durch  die  Gehaltsklassen 
gegebenen  Reihenfolge  und  zwar  in  der  Weise, 
dafs  jede  niedrigere  Klasse  den  Vorzug  vor  der 
nächst  höheren  erhält.  Die  Höhe  der  vom  Ge- 
halt in  Abzug:  gebrachten  monatlichen  Abzahlung; 

•  Bei  der  Umrechnung  in  die  deutsche  Währung 
int  der  amerikanische  Dollar  der  Einfachheit  halber 
=  4  ,4f  gesetzt. 
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»ird  nach  Wunsch  des  Käufers  festgesetzt, 
jedoch  ist  eine  Maximal-  und  eine  Minimalgrenze 
flogen ;  einerseits  darf  dieser  Teilbetrag  25  °/o 
ms  monatlichen  Einkommens  nicht  fiberschreiten, 
uderseits  mufs  der  Gesamtbetrag  in  3  Jahren 
bezahlt  sein.  Die  auf  die  gezeichneten  Aktien 
fallende  Dividende  wird  dem  Käufer  von  dem 
Tage  der  ersten  Anzahlung  an  ausbezahlt, 
während  ihm  der  Rest  der  Kaufsumme  mit  5  °/o 
belastet  wird;  es  verbleibt  ihm  daher  stets  ein 
Nutzen  von  2  °/o.  Für  den  Fall,  dafs  jemand  die 
Ratenzahlungen  einzustellen  wünscht,  sind  Be- 
stimmungen zur  Lösung  der  eingegangenen 
Verbindlichkeiten  ohne  den  geringsten  geld- 
lichen Nachteil  für  den  Käufer  vorgesehen. 
Eine  fernere  Vergünstigung  wird  dadurch  ge- 
wahrt, dafs  jeder  Angestellte,  der  nach  voll- 
endeter Erwerbung  seiner  Aktien  im  Besitz 
derselben  bleibt,  aufser  der  ordentlichen  Dividende 
ron  7  °/o  noch  eine  aufserordentliche  im  Betrage 
von  20  Mark  pro  Aktie  und  Jahr  empfängt, 
vorausgesetzt,  dafs  er  inzwischen  nicht  aus  dem 
Dienst  der  Gesellschaft  ausgeschieden  ist.  Diese 
Bestimmung  gilt  zunächst  für  5  Jahre,  nach 
Ablanf  dieses  Zeitraumes  tritt  eine  weitere  Extra- 
vergan8tigung  ein,  über  deren  Höhe  bis  jetzt 
noch  nichts  Näheres  festgesetzt  ist. 

Der  zweite  Teil  deB  Gewinnbeteiligringsplanes 
setzt  fest,  dafs,  wenn  der  im  Jahre  1903  erzielte 
Gewinn  320  Millionen  Mark*  überschreitet,  ein 
gewisser  Teil  desselben  für  die  Auszahlung  von 
Tantiemen  beiseite  zu  legen  ist.  Dieser  Teil 
beträgt  bei  320  Millionen  Mark  1  °/o»  steigt 
proportional  der  Höhe  der  Überschüsse  und  er- 


*  Nach  Angabe  der  Gesellschaft  werden  jährlich 
JOO  Millionen  Mark  benötigt,  um  die  Zinsen  der 
Schuldverschreibungen,  7  °/o  Dividende  auf  die  Vorzugs- 
tktieu  und  4  °/o  auf  die  Stammaktien  zu  bezahlen 
«o»ie  die  für  den  Tilgungsfonds  erforderliche  Summe 
umzubringen. 


f  reicht  bei  einem  Gewinn  von  600  Millionen  Mark 
2V*  °/o.  Nach  einer  im  „lron  Agek  angestellten 
Berechnung  würde  bei  einem  Cberschufs  von 
360  Millionen  Mark  und  unter  Annahme,  dafs 
die  Zahl  der  verantwortlichen  Beamten  1800 
mit  einem  Gesamtgehalt  von  39  Millionen  Mark 
beträgt,  jeder  Beamte  10  °/o  seines  Gehalts  als 
Tantieme  empfangen;  bei  einem  Reingewinn  von 
520  Millionen  Mark  würde  diese  Tantieme  auf 
25  °/o  des  Gehalts  steigen.  Die  Tantiemen 
sollen  zur  Hälfte  am  Ende  jedes  Vierteljahres 
ausbezahlt  werden,  zur  andern  Hälfte  bis  Ende 
des  Jahres  liegen  bleiben  und  alsdann  in  Vor- 
zugsaktien angelegt  werden.  Von  letzteren  wird 
wiederum  die  eine  Hälfte  an  den  Tantieme- 
Empfänger  ausgehändigt  werden,  die  andere  Hälfte 
in  den  Händen  des  Schatzmeisters  verbleiben 
und  erst  nach  weitern  5  Dienstjahren  in  den 
Besitz  des  Empfängers  übergehen.  Bei  Todes- 
fall oder  dauernder  Invalidität  soll  jedoch  die 
Aushändigung  sofort  erfolgen.  Die  auf  diese 
Aktien  fallenden  Dividenden  werden  unverzüglich 
ausbezahlt,  vorausgesetzt  wie  oben,  dafs  der 
Empfänger  inzwischen  nicht  aus  dem  Dienste 
der  Gesellschaft  ausgeschieden  ist.  Es  ist  natür- 
lich nicht  vorauszusehen,  ob  sich  dieser  Gewinn- 
beteiligungsplan  in  der  Praxis  bewähren  wird 
—  zumal  man  doch  auch  an  eine  völlig  ertrag- 
loso  Zeit  denken  mnfs  —  und  ob  er  besonders 
das  eino  der  gesteckten  Ziele,  den  Sparsinn  der 
Arbeiter  anzuregen  und  Bie  durch  ihr  eigenes 
:  Interesse  an  das  Unternehmen  zu  fesseln,  erreichen 
!  wird.  In  der  Tat  sind  hierüber  die  Meinungen 
\  geteilt.  Jedenfalls  liifst  sich  aber  der  United 
States  Steel  Corporation  das  Verdienst  nicht 
absprechen,  dafs  sie  eine  sowohl  für  den 
Industriellen  als  auch  für  den  Sozialpolitiker 
höchst  bedeutsame  Frage  durch  ein  im  gröfsten 
Mafsstabe  unternommenes  Experiment  ihrer  Lösung 
näher  zu  bringen  versucht,. 


Die  Eisen-  und  Stahlindustrie  und  die  Unfallversicherung. 


Die  Übersicht  über  die  Kosten,  welche  die 
in  1.  Oktober  1900  in  Kraft  getretene  Unfall- 
Tersicherungsgesetz  -  Novelle  den   einzelnen  In- 
dustriezweigen verursacht  hat,  ist  jetzt,  nachdem  ; 
die  Nachweisung  der  Rechnungsergebnisse  der 
Bernfsgenosseuschaften  für  das  Jahr  1901  dem  j 
Reichstage  vorgelegt  ist,  möglich.     Das  Jahr 
1&01  ist  das  erste  Volljahr,  in  welchem  die  : 
Uofallversicherungsgesetz- Novelle    in    Geltung  \ 
ftwesen  ist.     Man  wird   diese  Wirkung  am  j 
besten  beurteilen,  wenn  man  gleich  die  Haupt-  | 
»Wen,  die  dabei  in  Betracht  kommen,  ins  Auge  j 


fafst.  Das  ganze  deutsche  Gewerbe,  soweit  es 
unfallversicherungspflichtig  ist,  ist  im  Jahre  1901 
gegenüber  1900  mit  einer  Kostensteigerung  von 
etwa  24  Millionen  Mark  bedacht  worden. 
Allerdings  fällt  nicht  diese  ganze  Summe  auf  die 
Wirkung  der  Novelle.  Die  Entschädigungen, 
welche  direkten  die  Arbeiter  oder  deren  Hinter- 
bliebene gezahlt  werden,  haben  von  1900  auf 
1901  eine  Erhöhung  auf  12  Millionen  erfahren. 
Vom  Jahre  1899  auf  1900  betrug  diese  Steige- 
rung 8  Millionen.  Man  wird  also  auf  die  Un- 
fallversicherungs-Novelle  und  die  damit  hervor- 
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gerufene  Erweiterung  der  Fürsorge  für  die  Arbeiter 
einen  Betrag  von  etwa  4  Millionen  anzusetzen 
haben.    Allerdings  ist  dabei  zu  erwägen,  dafs 
schon  im  Jahre  1900  dio  Wirkung  der  Unfall- 
vcrsicheruugs-Novolle  ein  Vierteljahr  massgebend  I 
war.    tianz  sicher  ist  auf  die  Novelle  die  Er- 
höhung zurückzuführen,   welche  die  Reserve- 
fonds der  Bernfsgenossenschaften  erfahreu  haben. 
Es  handelt  sich  da  um  die  nicht  eben  geringe  ' 
Summe   von    10,7    Millionen   Mark.     Man  ; 
wird  demgemäfs,   da   die   Erhöhung  der  Ver- 
waltungskosten im  Butrago  von  0,5  Millionen 
und  die  der  Kosten   der  Untersuchungen  der 
Schiedsgerichte,   Unfallverhütung  u.   s.   w.  in 
Höhe  von  0,7  Millionen  nur  zu  einem  kleinen 
Teile  auf  die  Novelle  zurückzuführen  sind,  die 
Kosten    der    letzteren   für   das  gesamte 
deutsche  Gewerbe  auf  rund  15  Millionen 
Mark  in  einem  Jahre  ansetzen.    Man  mufs  i 
aber  bedenken,  dafs  diese  Kostensteigerung  nun- 
mehr anhalten  wird,  die  der  Entschädigungen  ! 
bis  zum  Beharrungsstadium,  die  der  Reserve- 
fonds,  wenn    keine   Änderung   eintritt,  noch 
20  Jahre  hindurch. 

In  neuester  Zeit  ist  auch  im  Deutschen 
Reichstage  die  deutsche  Arbeitgeberschaft  in  \ 
Vergleich  zu  derjenigen  anderer  Staaten  ge- 
stellt, und  man  hat  den  Vorwurf  gegen  sie 
erhoben,  dafs  sie  der  Erfüllung  ihrer  sozialen 
Pflichten  nicht  so  obliege,  wie  dies  im  Interesse 
des  Allgemeinwohls  zu  wünschen  sei.  Eine 
schlagendere  Widerlegung  einer  solchen  An- 
schauung kann  es  nicht  geben,  als  den  Hinweis 
auf  obige  Zahlen.  Wo  in  aller  Welt  zahlt  das 
Unternehmertum  für  einen  einzigen  Teil  der 
Fürsorge  für  die  Arbeiterschaft  ein  Mehr  von 
15  Millionen  von  einein  Jahr  auf  das  andere?  ; 
Nicht  weniger  als  125  Millionen  Mark  sind  im  : 
Jahre  1901  von  den  deutschen  Arbeitgebern  . 
für  die  Unfallversicherung  ausgegeben  worden ;  \ 
aufgebracht  sind  noch  bedeutend  mehr,  da  die 
Einnahmen  der  Berufsgenossenschaften  die  Aus- 
gaben beträchtlich  übersteigen.  Und  da  will 
man  noch  von  einem  Mangel  an  Pflichtgefühl 
und  Opfersinn  des  deutschen  Arbeifgebertuins 
für  die  Arbeiter  reden?  Bekanntlich  werden 
die  Unfallversicherungslasten  von  den  Arbeit- 
gebern allein  aufgebracht.  Dazu  kommen  aber 
noch  die  gewaltigen  Summen,  welche  von  ihnen 
für  die  Krankenversicherung,  die  Alters-  und  In- 
validitatsversicliei  ung  jährlich  mitgezahlt  werden. 
Zu  einem  geeigneteren  Zeitpunkte  als  dem  jetzigen 
konnten  diese  Zahlen  gar  nicht  veröffentlicht 
werden.  Sie  werden  hoffentlich  überall  zeigen, 
dafs  mit  hloften  Verdächtigungen  der  deutschen 
Arbeitgeborschaft  deren  Opfersinn  für  die  Arbeiter 
mich  nicht  aus  der  Welt  geschafft  ist.  Aller- 
dings wird  die  deutsche  Arbeitgeberschaft  auch 
im  Interesse  der  Arbeiter  darauf  sehen 
müssen,  dafs  die  sozialpolitischen  Lasten  nicht 


etwa  so  grofs  werden,  dafs  auf  dem  Weltmarkt 
die  Konkurrenz  mit  dem  Arbeitgebertuin  anderer 
Länder  nicht  mehr  möglich  wird.  Diese  Folge 
würde  für  die  Arbeiter  am  wenigsten  vorteilhaft 
sein.  Die  Arbeitsgelegenheit  in  Deutschland 
würde  dadurch  beträchtlich  herabgedrückt  nnd  das 
Interesse  der  Arbeiterschaft  geschädigt  werden. 
So  ist  bei  der  Unfallversicherung,  wie  sie  jetzt 
durch  die  letzte  Novelle  geregelt  ist,  eine  Be- 
stimmung sicherlich  überflüssig,  niinilich  die, 
welche  sich  auf  die  Erhöhung  der  Reservefonds 
bezieht.  Es  ist  das  eine  Steigerung  der  Kosten, 
die  unnötig  ist  und  schon  deshalb,  ganz  ab- 
gesehen davon,  dafs  sie  die  Konkurrenzfähigkeit 
der  deutschen  Industrie  und  Landwirtschaft 
hemmt,  aus  der  Welt  geschafft  werden  müfste. 

Was  die  Eisen-  und  Stahlindustrie  speziell 
angeht,  so  sind  ja  schon  verschiedene  auf  ihre 
acht  Berufsgenossenschaften  bezügliche  Zahlen 
aus  dem  Jahre  1901  bekannt.  Wir  wollen  nur 
hervorheben,  dafs  die  Summe  der  von  ihnen  in 
diesem  Jahre  gezahlten  Entschädigungen  sich 
auf  1 1  572  247,28  H  belief.  Die  Einlagen  in 
die  Reservefonds  betrugen  1  98<j  142,75  iM.  Der 
Bestand  der  Reservefonds  machte  am  Ende  des 
Jahres  1901  die  Summe  von  rund  22  655  800  <H 
ans.  Bei  den  Zahlen  der  Bernfsgenossenschaften 
für  1901  interessieren  hauptsächlich  zwei:  die 
Resorvefondsauffüllung  und  die  Entschädigungs- 
beträge. In  der  ersteren  zeigt  sich  die  Höhe  einer 
den  Bernfsgenossenschaften  aufgepackten  unnötigen 
Last,  in  den  anderen  kommen  die  Wirkungen  der 
Unfallversicherungsnovelle,  soweit  sie  die  direkte 
Fürsorge  für  die  Arbeiterschaft  betrifft,  zu  Tage. 

Im  Jahre  1900  hatte  von  den  gewerblichen 
Bernfsgenossenschaften  einzig  und  allein  die- 
jenige der  Feinmechanik  in  den  Reservefonds 
einen  Betrag  und  zwar  in  Höhe  von  31  285  •* 
einzulegen  gehabt.  Für  1901  mufsten  die  ge- 
werblichen Berufsgenossenschaften  infolge  der 
neuen  gesetzlichen  Bestimmungen  die  Reserve- 
fonds um  10  794  475,21  M  erhöhen.  Von 
diesen  10,8  Millionen  hat  allein  die  Eisen-  nnd 
Stahlindustrie  2  Millionen  aufgebracht.  Ende  1900 
beliefen  sich  die  Reservefonds  der  acht  Berufs- 
genosseuschaften  anf  20  (iti9  700  ,M.  Die  Aus- 
gaben beliefen  sich  auf  11  650  210,42-,*,  dem- 
nach erreichten  die  Reservefonds  nicht  mehr 
völlig  das  Doppelte  der  Ausgaben.  Trotzdem 
mufs  in  den  neuen  Bestimmungen  bezüglich  der 
Neuauffüllung  der  Fonds  eine  unnötige  Last 
erblickt  werden.  Der  beste  Beweis  dafür  liegt 
doch  in  der  Tatsache,  dafs  die  verbündeten 
Regierungen,  als  sie  den  betr.  Entwurf  der  Unfall- 
versicherungs-Novelle an  den  Reichstag  brachten, 
darin  nicht  die  mindeste  Änderung  bezüglich 
der  Reservefonds  vorschlugen.  Man  wird  den 
verbündeten  Regierungen  nicht  nachsagen  können, 
dafs  sie  die  Interessen  der  Arbeiterschaft  bei 
der  Unfallversicherung  in  ungenügendem  Mafse 
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nhrnehmen.  Im  Gegenteil,  seitens  der  ver- 
bildeten Regierangen  wird  ein  recht  hohes 
Hifs  von  Anforderungen  in  Bezug  auf  die  Sicher* 
Stellung  der  Erfüllung  der  Arbeiteransprüche 
jesielk.  Sie  hatten  sicherlich,  wenn  ihnen  auch 
aar  der  Gedanke  gekommen  wäre,  dafs  die  früheren 
•lewrvefonds  der  Berufsgenosscnschaften  nicht 
renfigten,  Vorschläge  bezüglich  der  Erhöhung 
krselben  gemacht.  Da  das  nicht  geschehen  ist, 
to  mufs  man  daraus  folgern,  dafs  die  früheren 
Reservefonds  durchaus  genügten.  fiewifs  ist 
aie  Möglichkeit,  dafe  die  deutsche  Arbeitgeber- 
«■liaft  einmal  versagen  könnte,  theoretisch  zu 
konstruieren,  aber  praktisch  würde  doch  dieser 
Fall  nur  eintreten,  wenn  da«  ganze  Deutsche 
Reich  zu  Grunde  ginge,  und  dann  würde  an  die 
Arbeiterversicherung  und  deren  Fortführung  doch 
überhaupt  nicht  gedacht  werden  können.  Weiter 
tDDfg  man  bedenken,  dafs  die  Erhöhung  der 
Reservefonds  20  Jahre  anhalten  soll.  In  den 
lichsten  beiden  Jahren  dürften  die  Lasten  sich 
noch  steigern.  Es  ist  durchaus  begreiflich,  dafs 
sich  in  der  Arbeitgeberschaft  immer  weitere 
Stimmen  melden,  die  diese  Bestimmung  des 
Gesetzes  abgeschafft  wissen  wollen. 

Die  Forderung  ist  um  so  berechtigter,  als 
die  Entschudigungsbe träge  eine  ganz 
ungeahnte  Höhe  erreicht  haben.  Wir  haben 
schon  die  betreffenden  Zahlen  für  die  Gesamt- 
heit der  gewerblichen  Berufsgcnossenschaften 
»geführt.  Die  Steigerung  betrug  in  den  ersten 
Jihren  der  berufsgenossenschaftliehen  Funktionen 
4  bis  5  Millionen,  sie  erhöhte  sich  auf  «>,  7, 
sie  war,  wie  gesagt,  von  1899  auf  1(.»00  bei 
*■  Millionen  angelangt.  .letzt  betragt  sie 
2Millionen.  Bei  den  acht  Berufsgenossenschaften 
ler  Eisen-  uud  .Stahlindustrie  betrug  die 
Steigerung  der  Entschädigungen  rund 
1.7  Millionen.  Es  wurden  im  Jahre  1!»00 
rund  9,9  und  im  Jahre  1901  rund  1 1,0  Millionen 


hierfür  gezahlt.    Die  Steigerung  von  1899  auf 
1900  betrug  nur  1,2  Millionen.    Die  Erhöhung 
um  ';2  Million  ist  nun,  wenn  auch  nicht  ganz, 
so  doch  zum   allergröfsten   Teil  auf  die  Er- 
weiterung der  Wohltaten  zurückzuführen,  welche 
die  Unfallversicherungs-Novelle   den  Arbeitern 
gebracht  hat.    Nimmt  man  noch  die  an- 
deren Kosten  hinzu,  so  kann  man  die 
I  X  e  u  b  e  1  a  s  t  n  ng  der  Eisen-   und  Stahl- 
j  Industrie  auf  etwa  2'2  Millionen  Mark 
|  berechnen. 

Dabei  nehmen  die  Unfälle  leider  zu.  Auf 
1000  Vollarbeiter  kamen  im  Jahre  1900  10,07 
;  entschädigungspflichtige  Unfälle  gegen  10,05 
!  im  Jahre  1899.  Diese  Zahl  stieg  im  Jahre 
!  1901  auf  11,39.  Es  entfielen  nämlich  auf 
909,20)  Vollarbeiter  10,352  entschädigungs- 
pflichtige Unfälle.  Es  gibt  einige  Berufszweige, 
deren  Unfallhäutigkeit  noch  gröfser  ist.  So 
entfielen  auf  1000  Vollarbeiter  an  entschädigungs- 
pflichtigen Unfällen  beim  Bergbau  13,0b",  bei 
den  Steinbrüchen  1-1,78,  bei  der  Holzindustrie 
13,35,  beim  Bauwesen  11,98,  bei  Spedition  und 
Lagerei  lti.OO,  bei  der  Binnenschiffahrt  endlich 
13,81.  Jedenfalls  ist  es  sicher,  dafs  mit  der 
Unfallhäutigkeit  auch  die  Entschädigungsbeträge 
sich  steigern,  die  heim  Umlagoverfahren  sowieso 
schon  von  Jahr  zu  Jahr  zunehmen. 

Man  ersieht,  dafs  die  Kosten  der  Unfall- 
versicherung aus  den  verschiedensten  Ursachen 
in  nächster  Zeit  sich  noch  mehr  erhöhen  werden 
als  nnter  dem  alten  Gesetz.  Um  so  mehr  ist 
aber  Anlafs  gegeben,  dafs  wenigstens  diejenigen 
Kosten,  welche  unnötig  sind,  wieder  gestrichen 
werden  und  dafs  die  gesetzgebenden 
Faktoren  sich  herbeilassen,  die  Be- 
stimmungen derUnfallversicherungs- 
Novelle  über  die  Wi  ed  er  a  n  f  f  ü  1 1  u  n  g 
der  Reservefonds  zu  beseitigen. 

R.  Krauet. 


Bericht  Uber  in-  und 


Patentanmeldungen, 
nies«  »••  dem  angegebenen  Tage  an  wlhrend 
«weier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
in  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

22.  Janoar  1903.  Kl.  In,  B  30901.  Verfahren  und 
r*rrichrang  zum  Klären  des  Abwassers  beim  Knt  wässern 
r°n  Kohlen,  Erzen  u.  dergl.    Fritz  Baum,  Herne  i.  \V. 

KL  18a,  C  10737.  Verfahren  zum  Beseitigen  von 
'Knumsätzen  n.  dergl.  bei  Hochöfen  und  anderen  "ten 
*}*  zum  Dorchschmelzen  hinderlicher  Metullniassen 
»ittels  eines  Gebläses;  Zus.  z.  Anm.  ('  9*87.  Koln- 
"wener  Bergwerks-Akttcn-Verein.  Creuzthal  i.  W. 

Kl.  19a,"V4750.  Aus  Fahrschiene  und  Beisein,  ne 
««minengesetzte  RillenBchiene  für  Strafscnbahngeleise 

IV.« 


ausländische  Patente. 


mit  geschlossener  Rille.  Dr.  AU  in  Vietor,  Wiesbaden, 
Klisabethenstr.  2. 

Kl.  20a,  ('  10H()0.  Hinrichtung  zur  Aufhebung 
gegeneinander  gerichteter  oder  ungleicher  seitlicher 
Schwingungen  zusutnmengekupj>clti-r  Fahrzeuge  von 
einsehienigen  Hängebahnen.  Kontinentale  Gesellschaft 
für  elektri«  hc  Unternehmungen.  Nürnberg. 

Kl.  2-1  a,  K  lfi8'.*2.  Beschickungsvorrichtung,  hei 
welcher  der  Brennstoff  mittel«  eines  auf  und  ab 
beweglichen  Kastens  in  den  Feuerungsraum  von  unten 
eingeführt  wird.    Krnst  Rothe,  Berlin,  Kurfürstenstr.  4. 

WT:  '11  r,  C  1053f>.  Vorrii'btung  zum  Schmelzen 
von  Metallen  dnreh  Klektrizitiit  und  zur  Herstellung 
vou  Gufs*tückeii  unter  Drin  k.  Aug.  i'adot,  PariR;  Vertr.: 
II.  \V.  Hopkins  und  K.Osius.  Fat.  Anwälte,  Berlin  C.  25. 

Kl.  sie.  <;  165-13.  Wagenkipper.  Friedrich  Christian 
Glaser,  Brefeld. 
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28.  Jahrg.  Nr.  4. 


Einriebtang  zum  Bekohlen  von 
Dampfkesseln  it.  dergl.  Joseph 


Kl.  81e,  V  4669. 
Lokomotiven,  Schiffen, 
Vögele,  Mannheim. 

Kl.  82a,  P  IS  138.  Einrichtung  zum  Trocknen  von 
Braunkohle.    E.  Pafshurg,  Berlin. 

26.  Janaar  1903.  Kl.  la,  T  8172.  Vorrichtung  zum 
ununterbrochenen  Entwässern  von  mit  Wasser  gemengten 
Stoffen.  MaxTschierse,  Dortmund,  Prinz  Wilhelmatr.  12. 

Kl.  7b,  G  15  720.  Vorrichtung  zum  Umformen  von 
Hohlkörpern;  Zus.  z.  Zus.-Pat.  118995.  Gesellschaft  für 
Huberpressung  C.  Huber  &  Co.,  Karlsruhe  i.  B. 

Kl.  49b,  W  18886.  Vorrichtung  zum  Vorschieben 
des  Werkstücks  bei  i.ochstanzen,  Pressen  u.  dergl. 
Wellenkamp,  Kiel,  Hohenbergstr.  22. 

Kl.  49  f,  D  12548.  Verfahren,  stabförmige  Körper 
ans  8tahl  und  Stahllegicrtmgen  zu  verdichten.  Reiner 
Daelen  und  Franz  Marcotty,  Berlin,  Kaiserin  Augusta- 
Allee  22. 

29.  Januar  1908.  Kl.  18b,  Z  3640.  Verfahren  zur 
Erzeugung  eines  Gufseisens  von  hoher  Zugfestigkeit. 
Alexander  Zenzes,  Chemnitz,  Germaniastr.  4. 

Kl.  24 f,  C  10020.  Kettenrost.  Paul  L.  Ciowe, 
New  York;  Vertr.:  Dr.  R.  Wirth,  Pat.-Anw.,  Frank- 
furt a.  M.  1,  und  W.  Dame,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  81c,  S  16  las.  Ausziehbarer  Elevator;  Zus. 
z.  Pat.  133749.  Th.  Saiuberlich,  Hamburg,  Barm- 
beckerstr.  4. 

2.  Februar  1903.  Kl.  10a,  A  8242.  In  den  Kopf- 
wanden liegende  Brenner  für  Doppelwaudkoksöfen  mit 
wngerechten  Wandkanälen.  Akt.-Ges.  Steinkohlenberg- 
werk Nordstern,  Wattenscheid. 

Kl.  12  h,  P  12913.  Verfahren  und  Apparat  zur 
Kehandlung  von  (Jasen,  Dämpfen  u.  dergl.  mit  elek- 
trischen Funken.  Harry  Pauling.  Brandau  i.  Böhmen; 
Vertr.:  Richard  Scherpe,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  24a,  P  13  «59.  Brenn-  oder  Schmelzofen  mit 
darüber  liegendem  Dampfkessel  und  einer  über  dem 
eigentlichen  Ofengcwölhe  angeordneten  Schutzdecke. 

Kl.  24 f,  K  21999.  Wanderrost.  Georg  Wilhelm 
Kraft,  Dresden-Löbtau. 

Kl.  49f,  B  31 826.  Retortenglühofen  für  Metall- 
gegenstande. Darwin  Bates,  Huyton,  und  George  Words- 
worth Peard,  Prescot,  Lancaster,  Engl.;  Vertr.:  E.  W. 
Hopkins  und  K.  Osius,  Pat.-Anwälte,  Berlin  C.  25. 

Kl.  49f,  G  15332.  Vorrichtung  zur  örtlichen  Er 
hitzung  eines  Werkstückes  durch  Wassergas  oder  dergl.; 
Zus.  z.  Pat,  129434.  J.  Eduard  Goldscr.mid,  Frank- 
furt  a.  M.,  Friedensstr.  7. 

Kl.  49f,  G  16217.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Hohlkörpern.  Gustav  Gleichmann,  Düsseldorf, 
Reichsstr.  20. 

Kl.  Sie,  M  22532.  Speisewalze  zum  Einführen 
von  Fördergut  in  eine  pneumatische  Fördervorrichtung. 
Willy  Mever,  Hameln  a.  d.  Weser. 

5.  Februar  190H.  Kl.  1  a,  M  21557.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Entwässerung  von  Feinkohlen. 
Maschinenbau- Anstalt  Humboldt,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  7  b,  D  11387.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Rohrstücken  mit  in  der  Wandstärke  unverschwächtcu 
Abzweigstutzen.  Deutsch-Österreichische  Mannesmann- 
röhren-Werke.  Düsseldorf. 

Kl.  19a,  A  9043.  Schienenstofsverbindung  mit 
innerer  Kufslasche  und  mit  Spannkeil  zwischen  der 
Aufseren  Lasche  and  dem  äufseren  aufgebogenen  Schenkel 
der  Innenlasche.     W.  Anders,  Chemnitz.  Poststr.  25. 

Kl.  26c,  S  16260.  Vorrichtung  zur  Regelung  der  Zu 
sammensetzung  des  in  Luftgasapparaten  erzengten  Luft- 
koblenwasserBtoff-Genmchcs.  Carl  Sonntag,  Dresden- A., 
Nürnbergerstr.  52,  und  Carl  Eichhorn,  Dresden- Plauen. 
Grenzstr.  9.  * 

Kl.  40a,  Z  3671.  Röstofen  mit  drehbarem  ring- 
förmigen Herd.  Roman  von  Zelewski ,  Birkenguug 
b.  Stolberg,  Rh  ld. 

Kl.  49e,  K217I«.  Antriebsvorrichtung  für  Auf- 
werfhämmer.   August  Köhler.  Vahrenwald. 


Kl.  81  e,  B  82612.  Antriebsvorrichtung  für  end- 
lose  Fördervorrichtungen.  Peter  Butler  Bradley,  Boston. 
V.  St.  A.;  Vertr.:  Karl  J.  Mayer,  Pat.-Anw.^  Bannen. 

Kl.  81  e,  L  16966.  Vorrichtung  zum  Umladen  von 
Steinen  u.  dergl.  Georg  Leue,  Berlin,  Kurfürstendamm  24. 
(Jebrauchsmusterelntrognngeii. 

26.  Januar  1903.  Kl.  19a,  Nr.  191 068.  Schien,  n 
stofsverhindung  durch  Keilverschlufs,  für  (Jrnben-  nr  1 
Feldbahnschienen,  tielsenkin  hener  Gufsstahl-  u.  Eisen 
werke  vorm.  .Mundscheid  &  Co.,  (ielsenkirchen. 

Kl.  24a,  Nr.  191225.  Bei  Flügelventilatoren  n 
Schornsteinen  oder  deren  Füchsen  die  Verbindung  der 
Wasserräume  der  gekühlten  Lager  mit  einem  äufsen  n 
Kühlgefäfse.   Gebr.  Körting,  Körtingsdorf  b.  Hannover. 

Kl.  24  c,  Nr.  191484.  Fahrbare  Sauggasanlajrr 
Motorenfabrik  Oberursel  Akt.-Ges.,  Oberursel. 

Kl.  31c,  Nr.  191400.  Schmiedeiaerner  Form 
kästen  mit  rund  ausgebogenen  Ecken.  E.  ie  Petit, 
Borna,  Bez.  Leipzig. 

Kl.  49  e,  Nr.  191011.  BefestigungsvorrichtunR  für 
Prefsluftniethämmer,  bestehend  in  durch  Vers-chrauhiing 
zusammengehaltenem,  geschlitztem  Griff.  Chas,  ti.  Eck- 
stein, Berlin,  Spandauerstr.  16 17. 

Kl.  49e,  Nr.  191286.  Hydraulischer  Nieteylinder 
mit  gelenkiger  Verbindung  zwischen  dem  Hauptkolben 
und  der  Kolbenverbindungsstange.  Richard  Wilke. 
Braunschweig,  Frankfurterstr.  2. 

2.  Februar  1908.  Kl.  1  b,  Nr.  191998.  Apparat 
zum  Ausscheiden  von  Spritzeisen  u.  s.  w.  mittel« 
Magnetbandes.    Max  Knack,  Meiersberg. 

Kl.  7c,  Nr.  191906.  Stanzschlittenhemmung  an* 
einem  selbsttätig  zwischen  Sperrzahne  des  Schlitten* 
greifenden  Sperrbolzen  mit  Handhebel  in  bezw.  an  der 
Schlittenführung.  Heinrich  Quincke,  Berlin,  War 
sehauerstr.  61. 

Kl.  19a,  Nr.  191 H03.  Eisenbahnschwelle  mit  senk 
recht  zur  Schwelle  stehendem,  verbreitertem  Schienen- 
stuhl.    Theodor  Möbus,  Berlin,  Flensburjreretr.  2. 

Kl.  50c.  Nr.  191  843.  Koksbrecher  mit  zwei  neben- 
einander angeordneten,  mit  Zahnreihen  besetzten,  zu 
entgegengesetzter  Bewegung  verbundenen  Brechwallen. 
Enul  Schubert,  Deuben  b.  Würzen  i.  S. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  21h,  Nr.  134570,  vom  9.  Juli  1901.  Zusatz 
zu  Nr.  130947  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902,  S.  lOl.Vi. 
Joseph  Girlot  in  .Turnet  (Belg.).  Vorrichtung  tur 
Erhitzung  ron  Arbeitsstücken  im  eleletroltttiseh:n  Badt. 

Das  zu  erhitzende  Arbeitsstück  a  wird  nicht,  wie 
nach  dem  Hauptpatente,  in  dem  elektrolytischen  Bade 

gedreht,  wobei  die  ein 
zelnen  Teile  desselben 
sich  bald  in  dem  Bade 
und  dann  wiederaufser- 

halb  desselben  be- 
finden, um  eine  gleich 
mafsigeDurchwirmun? 

des  eanzen  Werk- 
stuckes  zu  bewirken, 
sondern  darch  ein  Kx- 
center  e  au?  dem  Bade 

lierao*eezogen  und 
wieder  hineingetanchf. 
Da  hierbei  die  nnti  ren 
Teile  des  Werkstücke? 
längere  Zeit  als  die 
oberen  in  dem  Bade 
verweilen,  «o  wird  der 
festen  Elektrode  f.  in  welcher  «ich  das  Werkst*«* 
auf  und  nieder  bewegt,  eine  nach  unten  sich  er- 
weiternde Form  gegeben,  um  hierdurch  die  Strom- 
dichte  in  den  oberen  Schichten  des  Elektrolyten  gegen- 
über den  tieferen  zu  vergröfsern.] 
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iL  50c,  Nr.  1820V2.  vom  IS.  Juli  1901.  Znsatz 
nNr.  119037  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  S.  887). 
Carl  Kornig  in  Quedlinburg  a.  H.  Vorrichtung 
:»*  Heinhalten  des  Ringrostts  für  Kollerqänge. 

An  '1fr  senkrech- 
ten Kollergangswel- 
le sind  Träger  a  be- 
festigt, welche  an 
ihren  Enden  die 
Rechenhalter  c  tra- 
gen. Die  Rechen- 
halter r,  welche  mit- 
tels Handrades  g 
und  Schraubenspin- 
del d  gehoben  und 
gesenkt  werden,  tra- 
gen einen  Bolzen  e. 
Auf  diesem  sitzen 
die  in  die  concentri- 
sehen  Rostspalten 
eingreifenden  Zin- 
ken /,  zweckmäfsig 
von  Z  •  Form,  die 
durch  Federn  f  nie- 
dergedrückt werden 
und  bei  der  Drehung 
der  Trager  a  die 
Rostspalten  reini- 
gen, hierbei  jedoch 
infolge  ihrer  elasti- 
schen Lagerung 
einem  übermäfsigen 
Gegendruck  aus- 
weichen können. 


KL  4»*,  Xr.  18-1 245,  vom  20.  September  1900. 
'ifbrüder  Hau  in  Bürgel  b.  Offenhach  n.  M. 
MrifaelhalUr  für  Feilenhnumaschinen. 

Der  Meifselhalter  a  ist  nm  einen  Bolzen  b  des  in 
der  Höhe  verstellbaren  Armes  c  derart  drehbar  ange- 
ordnet, dafs  der  Meifsel  h  «ich  beim  Niederschlagen 

des  Hammerbärs  f 
in  einerKreisbahn 
mit  sehr  kleinem 
Radius  bewegt. 
Bezweckt  wird, 
ein  stärkeres  Auf- 
werfen der  Fcilen- 
zähne  hierdurch 
/.u  erzielen,  die. 
da  sie  concav  ge- 
stellt sind,  spitzer 
als  bei  geradem 
Hieb  sind.  Gleich- 
zeitig wird  durch 
diese  Einrichtung 
selbst  bei  hoher 
Tonrenzahl  ein 
Prellen  zwischen 

Meifsel  und 
Hammerbär  ver- 
mieden. 


KL  24  a,  Nr.  184  820.  vom  23.  Oktober  1901.  Port- 
j^'l-Zement  f  abri  k  Hemmoor  und  Dr.  Frederic 
T»leur  in  Hemmoor,  Oste.    Feuerfeste  Masse. 

Statt  der  Auskleidung  aus  Schamotteformsteinen 
u'l  Schamorteinasse  werden  Zementklinker  zusammen 
Bit  Zementpulver  verwendet.  Die  Zementklinker  werden 
'»  einer  GrÖfse  von  2  bis  20  mm  benutzt  und  etwa 
?''*»iehtsteile  Klinker  anf  2  Gewichtsteile  gemahlenen 
kmeot  genommen.  Die  Masse  wird,  mit  Wasser  an- 
5*f«chtet,  in  dem  üfien  aufgebracht  oder  aufgestampft 


Die  Masse  soll  sich  für  Ofen  und  Feuerungen  jeglicher 
Art  eignen,  doch  darf  sie  nur  mit  basischen,  nicht 
aber  mit  sauren  Stoffen  in  Berührung  kommen. 


KL  18a,  Nr.  188898,  vom  15.  Fe- 
hniar  1901.  J.  E.  Prcgardien  in 
Kalk  h.Köln.  Hoch  Wasserbehälter 
für  Eisenhüttenwerke. 

Der  Hochwasserbehälter  für  das 
im  Betrieb,  z.  B.  für  Motoren,  den 
Hochofen  u.  s.  w.,  erforderliche 
Wasser  ist  auf  oder  nm  den  Wind- 
erhitzer befestigt.  Diese  Anord- 
nung hat  anfser  dem  Ueberflüssig- 
werdeu  eines  besonderen  Unter- 
baues für  den  Behälter  noch  den 
weiteren  Vorteil,  dafs  die  aus- 
strahlende Wärme  des  Wind- 
erhitzers zum  Warmhalten  des  Was- 
sers im  Winter  ausgenutzt  werden 
kann.  Auch  ist  es  möglich,  einen 
Theil  des  Reifswindes,  sofern  die 
Ausstrahlung  des  Winderhitzers 
nicht  genügen  sollte,  direct  zum  Er- 
*ärmen  des  Wassers  zu  < 


Kl.  20a,  Nr.  184  287,  vom  30.  Januar  1902. 
H.  H.  G.  Etcheverry  in  Paris.  Zugseilklsmme 
mit  veränderlicher,  von  dtr  Neigung  der  Bahn  ab- 
hängender und  durch  die  Drehung  des  LaufgesttJlss 
gegen  den   Lastbelutlter  beeinftufster  Klemtnwirkung. 

Der  Lastaufhängerarm  f  ist  über  seine  Drehachse 
h  verlängert  und  hier  zu  zwei  exzentrischen,  zu  beiden 


Seiten  des  Tragzapfens  liegenden  Segmenten  r  w  aus- 
gebildet. Beim  Befahren  von  wagerechten  Strecken 
üben  die  beiden  Segmente  r  ir  keinerlei  Wirkung  auf 
die  beiden  Klemmbacken  a  a  für  das  Seil  ans,  während 
sie  beim  Befahren  von  Neigungen  die  eiue  der  Klemm- 
backen a  durch  den  mit  ihr  verbundenen  Hebel  e  nach 
oben  gegen  das  Seil  pressen,  und  zwar  um  so  stärker, 
je  gröfser  die  Neigung  ist. 

Kl.  21h,  Nr.  184708,  vom  28.  Juli  15*00.  Firma 
Hugo  Bremer  in  Neheim  a.  d.  Ruhr.  Verfahren 
«KM  /.,:.v,..  und  Schweißen  von  Metallen  mittels  des 
elrktrischen  Lichtbogens. 

Behufs  Vergrößerung  der  Erhitzungsfläche  beim 
Schweifsen  von  Metallstücken  mittels  des  elektrischen 
Lichtbogens  hat  man  einer  oder  beiden  Kohlenelek- 
troden, zwischen  denen  der  Lichtbogen  sich  bildet, 
Metalloxyde,  wie  Eisenoxyd,  Kupferoxyd  u.  s.  w.,  hinzu- 
gesetzt. "  Diese  Znsätze  "  haben  jedoc  h  den  Nachteil 
gehabt,  dafs  der  Lichtbogen  sehr  unruhig  brannte,  und 
dafs  zum  Teil  auch  Metall  von  den  Elektroden  abtropfte, 
was  unter  Umständen  störend  wirkte.  Aufserdem  wurde 
durch  diese  Zusätze  der  Lichtbogen  nur  in  geringem 
Grade  verbreitet.  Gemiifs  dem  neuen  Verfahren  werden 
bessere  Ergebnisse  dadurch  erhalten,  dafs  man  den 
Elektrodenkohlen  bei  der  Herstellung  Zusätze  von  Salzen 
der  alkalischen  Erden,  namentlich»,  von  kohlensaurem 
K ulk,  kohlensaurem  Magnesium,  Fluurcalcium  oder  von 
Kieselsäure  oder  deren  Verbindungen  mit  Metalloxyden, 
und  zwar  in  Mengen  von  über  2  vom  Hundert  macht 
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23.  Jahrg.  Nr.  4. 


österreichische  Patente. 

Kl.  18,  Nr.  8831.  Georg  Grunaner  in 
Berlin.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Gufseisen- 
Nickeilegierung. 

l'tn  Gnfseisen  seine  Brüchigkeit  zu  nehmen  und 
ihm  die  guten  Eigenschaften  von  Schmiedeisen  zu 
geben,  werden  ihm  beim  Verlassen  des  Kupolofens 
'/*  bis  5  °/o  Nickel  in  festem  oder  llüssigem  Zustande 
zugesetzt.  Die  erhaltene  Legierung  läfst  sich  vorzüglich 
bearbeiten,  oxydiert  nur   schwer  und   nimmt  Hoch- 

Solitur  an.  Auch  die  Dünntiüssigkeit  des  Kisens  wird 
ureh  den  Zusatz  bedeutend  erhöht.  Da  das  Nickel 
die  Qualität  des  Eisens  verbessert  so  wird  hierdurch 
die  Verwendung  minderwertiger  Roheisen-  und  Schrott- 
sorten möglich. 


Kl.  10,  Nr.  8078.  Stanislaus  Bandrowski 
und  Dr.  Leon  Roth  wein,  beide  in  Krakau. 
Vrrfnhren  zur  Herstellung  ron  lirennstoffbrik«tte. 

Als  Bindemittel  für  den  Brennstoff  i  Kohlenstaub, 
Kohlenklein)  dient  Torf  im  nassen  d.  h.  frisch  ge- 
stochenen Zustande.  Beide  Stoffe  werden  innig  mit- 
einander gemischt  und  dann  zu  Briketts  geformt. 
Sie  sollen  im  Feuer  gut  zusammenhalten. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  000004.  Alex  Laughlin  in  Sewickley,  Pa. 
Wastergek&hltes  Lager  für  Anwärmöfen. 

Die  Blöcke'«  gleiten  auf  wassergekühlten  Schienen  b 
durch  den  Ofen.  Während  man  nun  die  wasser- 
gekühlten Querträger  für  die  Schienen  b  meist  in  den 


Ofenwandnngen  lagerte,  so  dafs  sie  infolge  grofser 
freitragender  Länge  sich  durchbogen,  auch  die  Ofen- 
wandungen sehr  belastet  waren,  werden  die  Rohrträger  c 
nach  vorliegender  Ertindnng  ein-  oder  zweimal  nach 
unten  durchgebogen  und  mit  den  tiefsten  Stellen 
(bei  d)  auf  den  Ofenunterbau  aufgelagert. 


Nr.OlUHS.  Walter  Kennedy  inAlleghany, 
V  a.  Koksofenanlage. 

Die  Koksöfen  a  sind  von  einem  eisernen  Mantel 
umschlossen,  und  können  im  ganzen  von  der  Ofen- 


sohle b  so  weit  abgehoben  werden,  dafs  ihre  seitliche 
Überführung  über  Klappbrücken  c  auf  einen  Wagen  d 
möglich  wird.  Dort  werden  die  Öfen,  nachdem  die 
Klappen  c  hochgeklappt  sind,  völlig  angehoben,  so  dafs 


I  die  Kokscharge  auf  dem  Wagen  d  bleibt,  dort  mit  dem 
Deckel  e  zugedeckt  und  durch  mittels  Röhren  f  zuge- 
führten Dampf  gelöscht  und  dann  abgefahren  wird, 
während  der  Koksofen  w  ieder  auf  die  Ofensohle  zurück 
gebracht  wird.  Zum  Anheben  wird  der  Ofen  an  Zapfen  g 

'  von  Haken  h  erfafst,  welche  an  Querträgern  i  sitzen. 
Diese  sind  mit  Stangen  *  an  einer  Laufkatze  /  auf- 

j  gehängt  und  können  von  einem  Motor  m  ans  gleich- 
mäfsig  angehoben  werden,    n  ist  die  Anlage  zur  Be- 

i  heizung  der  Ofensohle.  Der  Gaskanal  o  schliefst  ab- 
dichtend, aber  lose  an  Rohre  /<  an,  welche  zum  Hauptrobr  y 
führen  und  durch  Handrad  r  zurückgezogen  werden 
können,  wenn  der  Ofen  abgehoben  werden  soll.  Dabei 
wird  die  Abdichtung  von  p  gegen  die  Stützen  t  und 
der  Verschlufs  von  t  dadurch  gesichert,  dafs  p  und  f 
mittels  breiter  Gleitfliiehen  s  aneinanderstofsen. 


Nr.  000*82.  Thomas  Williamson  in  Cleve 
land,  Ohio.  Walzwerk. 

Das  Walzwerk  ist  zur  Herstellung  von  Strafsen 
bahnsi  hienen  bestimmt.  Die  Figur  zeigt  die  drei  letzten 
Fertigkaliber,  von  denen  zwei,  a  und  ft,  zwischen  den 
l  eiden  wagerechten  Walzen  c  und  d,  das  dritte  e  zwischen 


den  Walzen  c  d  und  einer  senkrechten  Walze  f  gebildet 
wird.  In  diesem  Kaliber  wild  der  obere  Scbienen- 
flantsch  mit  der  vertieften  Radspur  versehen.  Um  aber 
die  aus  b  kommende  Schiene  in  das  Kaliber  e  einführen 
zu  können,  wird  ihr  Ende  durch  die  Kniehebelpresse  f, 
vom  Kolben  h  aus  angetrieben,  in  geeignete  QesUlt 
gebracht. 

Nr.  089585.   John  M.  II  artmann  in  Phila 
d  e  1  p  h  i  a.    Stichloch  für  Hochöfen . 

Wenn  man,  wie  gewöhnlich,  das  Stichloch  aufsen 
am  engsten  macht,  um  die  Stelle,  welche  der  stärksten 
Reibung  und  Abnutzung  durch  den  Strom  geschmolzenen 
Eisens  ausgesetzt  ist,  in  schützende  Berührung  mit 
dem  wassergekühlten  Mantel  a  zu  bringen,  so  füllt 
!  sich  der  hintere  Teil  des  Stichlochs  leicht  mit  erstarrtem 
Eisen.    Das  Offnen  ist  danach  schwierig  und  mit  Be- 


schädigungen verbunden.  Erfinder  hat  festgestellt 
dafs  eine  Masse  aus  bestem  Graphit  und  feuerfestem 
Ton  feuerfest  genug  ist,  um  ein  haltbares,  nnch  innen 
enjjer  werdendes  Stichlook  b  daraus  kcmutellflO.  Dm 
bietet  den  Vorteil,  dafs  der  Stopfen  c  das  .Stiehloch 
am  hinteren  Ende  abschliefst,  dafs  also  das  Sticbloch 
oder  seine  l'ingebiing  unter  dem  Einflufs  der  Wasser- 
kühlung in  a  sich  nicht  mit  erstarrtem  Eisen  anfüllen  kann. 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  zur  Beförderung  des  Gewerb- 
fleifses. 

In  der  am  5.  Januar  1903  abgehaltenen  Sitzung 
aachte  Fabrikbesitzer  W.  (icrhardi  aus  Lüdenscheid 
•ictge  bemerkenswerte 

Mitteilungen  «uk  der  »rahtindustrie, 

i«en  wir  folgendes  entnehmen: 

Die  technische  Literatur  über  diesen  Gegenstand 
ist  spärlich,  die  einschlagigen  Aufsätze  befassen  sich 
«Feiger  mit  der  Draht  Fabrikation  als  mit  der  Ein- 
richtung von  Drahtwalzwerken.  Redner  erwähnt  die 
Arbeiten  von  Fehland,  Wedding,  Karmarsch, 
Ledebur  und  Lueger.  Hin  Übelstand  war  die  Viel- 
t.tit  der  Maßeinheiten,  es  gab  eine  westfälische,  zwei 
re-rlisehe  und  eine  französische  Drahtlehrc.  Dieselben 
hatten  ganz  willkürliche  Einteilungen  und  die  Bezeich- 
nungen derselben  standen  in  keinerlei  Beziehung  zu 
Ur  bei  reffenden  Drahtstärke.  In  Deutschland  hat 
nun  im  Jahre  1874  die  Millimeter- Drahtlehre  einge- 
führt Dieselbe  ist  aufserordentlich  einfach  und  gibt 
fit  Drahtstärken  an,  z.  B.  Nr.  100  ist  gleich  10  mm 
ud  Nr.  1  gleich  0,1  mm. 

Die  Herstellung  von  Draht  ist  sehr  alt,  schon 
m  elften  Jahrhundert  wurden  Panzerhemden  aus  Eisen- 
Iraht  gefertigt;  nnscre  ältesten  Nachrichten  stammen 
ins  dem  Jahre  1420.  Die  Drahtfabrikation  wurde 
»nfser  im  Harz  in  der  früheren  Grafschaft  Mark  be- 
trieben und  war  eng  verbunden  mit  der  daselbst 
tftriebenen  Osemundfabrikation,  welche  das  Roh- 
material für  den  Draht  lieferte.  Das  Osemundeisen 
»arde  aus  Holzkohlenroheisen  im  Frischfeuer  herge- 
stellt, dessen  Leistung  in  der  Schicht  280  kg  betrug. 
Dil  erste  Drahtw  alze  wurde  im  Jahre  1820  angelegt. 
Sie  wurde  ausschliefglich  durch  Wasserkraft  getrieben 
ind  hing  von  der  Gröfse  der  letzteren  die  Leistungs- 
fähigkeit der  Walze  ab.  In  der  Regel  wurden  Draht- 
nnge  von  4—7  kg  Gewicht  hei  einer  Stärke  von 
Ifi  mm  gewalzt. 

Dieser  gewalzte  Draht  von  grofser  Gleichförmig- 
keit wurde  direkt  auf  rotierenden  Trommeln  gezogen. 
Vit  dem  Zeitalter  des  Puddelprozesses  und  der  Be- 
satzung der  Dampfkraft  nahm  dann  die  Draht- 
Mrikation  einen  grofsartigen  Aufschwung  und  er- 
schlossen sich  derselben  bisher  ganz  unbekannte 
^erwendungsgebiete.  Während  die  ersten  Drahtwalzen 
üt  bescheidene  Produktion  von  etwa  14<K)  kg  Draht 
a  der  Schicht  aufzuweisen  hatten,  wurde  diese  im 
Laufe  der  Jahre  immer  mehr  gesteigert  und  zwar 
«ioesteils,  um  der  steigenden  Nachfrage  zu  genügen, 
"d  andernteils  die  Herstellungskosten  zu  vermindern. 
Eine  heutige  moderne  Drahtschnellwalze  walzt  drei 
l)rahte  zugleich  nnd  liefert  in  der  Schicht  bis  60  t 
^ahdraht  in  Ringen  von  55  kg  schwer  und  5  bis  5,5  nun 
"iirk.  Eine  amerikanische  Drahtschnell  walze,  die  sechs 
taihte  zugleich  machen  soll,  ist  auf  eine  Erzeugung 
l"o  150  bis  180  t  die  Schicht  berechnet.  Dieselbe 
NO  es  aber,  nach  von  dem  Vortragenden  erhaltenen 
Mitteilungen,  nicht  über  90  t  in  der  Schicht  gebracht 
Üben.  Mit  der  Zahl  der  zugleich  zu  walzenden 
Drahte  wächst  auch  die  Schwierigkeit,  den  Draht 
tltichmäfsig  rund  zu  erhalten,  und  gibt  es  bei  drei 
trabten  schon  ovalen  Draht,  da  es  schwierig  ist. 
lie  Kaliber  alle  in  Übereinstimmung  zu  halten.  Zu 
i«  oben  angeführten  Drahtschnellwalze  von  t>0  t  Kr- 
ängung in  12  Stunden,  von  denen  augenblicklieh  noch 


vier  neue  Anlagen  im  Bau  begriffen  sind,  ist  eine 
Betriebskraft  von  1800  ind.  P.S.  erforderlich  und  zwar 
um  aus  Blöcken  von  130  mm  Draht  von  57*  mm  zu 
walzen.  In  gleicher  Weise  hat  sich  die  Drahtver- 
arbeitung gehoben.  Im  14.  Jahrhundert  lieferten 
35  Drahtwerke  in  der  Grafschaft  Mark  jährlich  etwa 
123  t  fertigen  Draht,  also  für  Werk  und  Jahr  etwa 
3500  kg.  Es  wurde  dabei  vier  Monate  nicht  gearbeitet, 
um  nicht  zu  viel  zu  produzieren,  während  heute  in  den 
grofsen  Drahtwerken  mit  Tag-  und  Nachtschicht  ge- 
arbeitet wird  und  ein  gröfsere»  Werk  im  Jahre  etwa 
(50  000  (  Draht  verarbeitet  Der  Vortragende  weist 
alsdann  auf  die  bei  den  alten  Drahtzügen  vorhandenen 
Mängel  hin,  welche  hauptsächlich  in  den  sehr  geringen 
Umfangsgeschwindigkeiten  bestanden,  sowie  in  den 
Schwierigkeiten  bezüglich  des  Einziehens  des  Drahtes 
bei  größeren  Tourenzahlen.  Karmarsch  gibt 
beispielsweise  für  Draht  von  8  mm  Stärke  7  Um- 
drehungen der  Trommel  in  der  Minute  an,  während 
heute  solcher  Draht  mit  Sti  Tonren  in  der  Minute 
gezogen  wird.  Hierbei  ist  allerdings  zu  berücksich- 
tigen, daß  die  Qualität  des  Walzdrahtes  heute  eine 
viel  bessere  ist  und  daher  eine  gröfsere  Zuggeschwin- 
digkeit verträgt. 

Besondere  Schwierigkeiten  haben  sich  bei  Walzdraht 
und  gehärtetem  Stahldraht  beim  Ziehen  mit  größeren 
Geschwindigkeiten  herausgestellt  Dieselben  sind  fast 
nusschliefslich  auf  die  Stofswirkung  beim  Einziehen 
des  Drahtes  zurückzuführen  und  resultierte  aus  derselben 
im  Momente  des  Einziehens  ein  erheblich  gröfserer 
Kraft  verbrauch  des  Drahtzuges.  Die  Drahttroramel 
sitzt  lose  auf  der  Antriebsspindel  und  wird  mittels 
Tritthebel,  der  auf  eine  Klaucnkupplung  mit  grofsem 
Spielraum  wirkt,  ans-  und  eingerückt  Bei  dieser  Art 
des  Einzuges  reifst  die  Drahtspitze  leicht  ab  oder  auch 
die  Zange  läfst  los,  wodurch  stets  ein  mehr  oder  weniger 
grofser  Zeitverlust  entsteht  Auch  die  antreibenden 
Rüder  leiden  im  Moment  des  Einzuges  und  entstehen 
sehr  häufig  Zahnbrüche. 

Redner  geht  alsdann  zu,  den  Einrichtungen  über, 
die  zur  Abstellung  dieser  Übelstände  getroffen  sind, 
und  erwähnt,  dafs  keine  der  bisherigen  Anordnungen 
den  Bedürfnissen  entsprochen  habe.  Dies  gab  ihm 
Veranlassung  zur  Erfindung  der  Friktionsdraht- 
züge, «leren  erste  Ausführungsform  in  der  Patent- 
schrift Nr.  94  81Ü  beschrieben  ist  Dieser  Drahtzug 
hat  von  den  früheren  Ausführungen  den  grofsen  Vorzug, 
dafs  er  vollständig  stofsfrei  einzieht  und  infolgedessen 
eine  Drahtspitze  kaum  noch  abreifst  oder  die  Zange 
abrutscht  und  uufserdem  die  Antriebsräder  viel  weniger 
leiden,  da  der  Anlauf  der  Trommel  auch  beiden  grofsten 
Tourenzahlen  mit  einer  ganz  minimalen  Geschwindigkeit 
erfolgt.  Da  auch  die  starke  Inanspruchnahme  des  Drahtes 
beim  stoßweisen  Einzug  entfällt,  so  kann  auch  mit 
einer  stärkeren  Abnahme  gezogen  werden,  soweit  es 
das  Material  des  Drahtes  und  das  Zieheisen  znläfst.  Die 
Manipulation  beim  Einrücken  der  Drahttrommcl  mit 
Friktionsatitrieb  ist  genau  dieselbe  wie  bei  den  alten 
Drahtzügen,  nur  dafs  der  Arbeiterden  Tritthebel  nicht 
plötzlich  fallen  läfst,  sundern  dies  mittels  eines  Fufses 
nur  allmählich  bewerkstelligt.  Dadurch  rückt  aurh  die 
Kupplung  ganz  allmählich  ein  und  der  Einzug  des  Drahtes 
erfolgt,  entgegen  der  alten  Einrichtung,  vollständig 
frei.  Durch  ilie  Bremsvorrichtung,  welche  durch  das 
Zusatzpatent  Nr.  122  913  verbessert  wurde,  ist  man  im- 
stande, die  Drabttrommel  in  jeder  Lage  zu  arretieren, 
so  dafs  man  Längen  von  50  mm  und  kürzer  ganz  bequem 
einziehen  kann.  Besonders  ist  jedoch  hervorzuheben, 
dafs  man  bezüglich  des  Einziehens  sranz  unabhängig 
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Berichts  über  Veraammlungen  aus  Bankvereinen. 


28.  Jahrg.  Nr.  4. 


von  der  Umdrehungszahl  der  Drahttrommel  ist.  Letztere 
mag  10  oder  160  Touren  in  der  Minute  machen,  auf 
das  Einziehen  flbt  die  Tourenzahl  bei  einiger  üb 
des  Arbeiters  gar  keinen  EinflofR  aus.  Es  ist  damit  zu- 
gleich eine  neue  Unfallverhütungseinrichtung  geschaffen 
und  kommt  aufserdem  das  grofse  Geräusch  in  den  alten 
Drahtziehereien  fast  ganz  in  Fortfall. 

Redner  erwähnt  hierauf  noch  einige  andere  An- 
ordnungen von  Kriktionsdrahtzügen,  anter  welchen  ein 
solcher  mit  Zahnkranz  Vorgelege  besonders  hervorgehoben 
wird.  Durch  die  Anordnung  eines  Zahnkranzvorgeleges 
in  jeder  Trommel  wird  es  möglich,  den  ganzen  Antrieb 
der  Züge  erheblich  leichter  auszuführen  als  bisher, 
auch  ermöglichen  die  gröfseren  Geschwindigkeiten  der 
Antriebswellen  einen  unmittelbaren  Antrieb  mittels 
Riemen  oder  Seil  unter  Fortfall  der  bisher  erforderlichen 
schweren  Rädervorgclege. 

Es  folgen  nun  einige  Angaben  au»  der  Drahtzieherei. 
Das  Ziehen  und  Glühen,  überhaupt  die  Verarbeitung 
des  Drahtes  hängt  von  dem  zu  verwendenden  Material 
und  dem  Verwendungszweck  des  Drahtes  selbst  ab. 
Es  werden  hierbei  die  verschiedensten  Anforderungen 
an  den  Draht  gestellt.  Telegraphen-  und  Telephon- 
drähte müssen  eine  grofse  absolute  Festigkeit  haben, 
um  dieselben  möglichst  weit  spannen  zu  können,  dabei 
ist  aber  wieder  eine  bestimmte  Biegung»-  und  Torsions- 
f'estigkeit  erforderlich,  um  die  Verbindungsknoten  her- 
stellen zo  können.  Bei  Seildrähten,  Drähten  für  Zug- 
barrieren  und  Signalen  bei  Eisenbahnen  und  solchen 
für  submarine  Kabel  ist  dies  in  noch  höherem  Mafse 
der  Fall.  Es  werden  hierzu  fast  nur  noch  gehärtete 
Stahldrähte  verwendet  Durch  vervollkommnete  Betriebs- 
einrichtnngen  hat  man  es  fertig  gebracht,  ans  Stahl- 
barren von  55  kg'omm  Zerreifsfestigkeit  gehärtete 
Drähte  mit  weichem  Kern  bis  zu  einer  Zerreifsfestigkeit 
von  220  kg/qmm  herzustellen.  Es  wird  dadurch  er- 
möglicht, Drahtseile  von  hoher  Tragfähigkeit  verhältnis- 
mäfsig  leicht  herzustellen,  was  bei  Bergwerken  mit 
grofsen  Fördertiefen  von  bedeutender  Wichtigkeit  ist. 
Unterseeische  Kabel  werden  der  Gewichtsverminderung 
wegen  ebenfalls  mit  gehärteten  Drähten  armiert. 

Zum  Schlafs  sind  noch  einige  Betriehsresultate 
eines  Friktionsdrahtzuge)'  von  Interesse.  Letzterer 
wurde  durch  einen  Elektromotor  angetrieben,  wodurch 
es  möglich  war,  den  Kraftverbrauch  für  verschiedene 
Drahtstärken  und  Geschwindigkeiten  festzustellen.  Es 
wurde  gezogen  :  Tobwd  *rford.  Um- 


id. 

mm 

mm  Mlont« 

1'.  8. 

Patent-Stahldraht 

von 

12,9  auf  12  mit  22 

12,5 

Eisendraht 

•• 

135  „ 

12     n  22 

9,37 

n 

Bronzedraht 

itB : 

6    „  24 

6,00 
9,37 
7,5 

•• 

14    „  23 

Kupferdraht 

i 

16  „ 

13    „  24 

Patent- SUhldraht 

VI 

5,6  „ 

4,3 ,  35 

6,00 

Eisendraht 

7,5  n 

6    „  36 

7,25 

•• 

5,9  „ 

4,9  „  60 

4,75 

Kupferdraht 

» 

0,75  „ 

4,9,  50 

5,00 

Bronzedraht 

•• 

10  „ 

9    „  50 

13,75 

Ohne  den  Kraftverbrauch  feststellen  zu  können, 
wurde  noch  gezogen: 

Bronzedraht  von  18  auf  15  mm  in  einem  Zuge  bei 

36  Tonren  i.  d.  Minute. 
Knpfcrdraht  von  19  auf  15  mm  in  einem  Zuge  bei 

36  Touren  i.  d.  Minute. 
Zähe  Legierungen   für  Marinezwecke  von   15  auf 

13  mm  in  einem  Zuge  bei  120  Touren  i.  d.  Minute. 
Flufseiscn  von  17  auf  16  mm  in  einem  Zuge  bei 

36  Touren  i.  d.  Minute. 

Der  gewöhnliche  Flufseisendraht  hat  40  kg  Zer- 
reifsfestigkeit und  erhöht  sich  diese  mit  dem  ersten 
Zuge  auf  etwa  60  kg  und  bei  weiteren  Zügen  auf 
70  bis  80  kg.    Man  ersieht  aus  den  obigen  Zahlen, 


dafs  man  sich  beim  Ziehen  nicht  mehr  an  einen  be- 
stimmten Abuahmckoeffizienten  bindet,  sondern  den- 
selben mehr  oder  weniger  von  der  absoluten  Festig- 
keit und  Weichheit  des  zn  verarbeitenden  Drahtes 
abhängig  macht.  Bei  den  gemachten  Versuchen  stellte 
es  sich  heraus,  dafs  bei  36  Touren  und  mehr  der 
Drahttroinmcl  im  Moment  des  Einzieheus  ein  ganz 
erheblich  gröfserer  Kraftaufwand  zum  Ziehen  erforder- 
lich ist  und  dieser  sofort  zurückgeht,  wenn  der  Draht 
in  Bewegung  ist,  d.  h.  wenn  das  Material  sich  im 
Flafs  befindet.  Dieser  Mehraufwand  steigert  sich  je 
nach  der  Tourenzahl  der  Drahttrommel,  Stärke  und 
Art  des  zu  ziehenden  Drahtes  um  50  bis  80  */•  der 
angegebenen  normalen  Umfangskräfte. 

In  derauf  den  Vortrug  folgenden  Diskussion  teilte 
G  e  r  h  a  r  d  i  auf  einige  von  Geheimrat  W  e  d  d  i  n  g  ge- 
stellte Fragen  noch  folgendes  mit: 

Der  Ablauf  der  Beizwässer  bei  Drahtziigen  ist 
regierungsseitig  nicht  mehr  'gestattet.  Man  entschloß 
sich  daher  teilweise  zur  Selbstfabrikation  von  Eisen- 
bezw.  Kupfervitriol,  oder  gab,  wo  dieses  nicht  möglich 
war,  die  Abwässer  an  chemische  Fabriken  ab,  um 
weiteren  Unannehmlichkeiten  aus  dem  Wege  zu  gehen. 
Die  kontinuierlichen  Züge  (Ziehen  de«  Drahtes  durch 
mehrere  Öffnungen,  um  ihn,  ohne  das  Ziehen  zu  unter- 
brechen, sofort  in  erheblich  dünnere  Abmessungen  zu 
bringen)  verwendet  man  in  der  Hauptsache  für 
weicheres  Material,  also  für  Kupfer-  oder  Messing- 
drähte, da  man  für  Eisen-  besonders  aber  für  Stahl 
draht  einen  Vorteil  darin  nicht  finden  konnte.  Auf 
den  gröfseren  Werken  wird  viel  mit  englischen  Zieh- 
eisen gearbeitet,  die  mit  konischen  Löchern  versehen 
sind  und  von  besonders  dazu  angestellten  Arbeitern 
instand  gehalten  werden,  auf  den  kleineren  Werken 
dagegen  meistens  mit  deutschen  Zieheisen,  die  von 
dem  Drahtzieher  bezüglich  der  Lochweite  selbst  be- 
handelt werden,  indem  das  zu  weit  gewordene  Loch  zu- 
gehämmert und  durch  schwach  konisch  zulaufende  Stahl- 
dorne auf  die  richtige  Weite  wieder  aufgetrieben  wird. 


Verein  deutscher  Maschinen-Ingenieure. 

In  der  am  20.  v.  Mts.  unter  dem  Vorsitze  des 
Geheimen  Oberbaurats  Wiehert  abgehaltenen  Ver- 
sammlung erstattete  nach  Erledigung  der  Vorstands- 
wahlen Oberbaurat  a.  D.  Klose  Bericht   über  du 
I  Ergebnis  des  am  1.  März  1902  erlassenen 

Preisausschreibens  des  Verein», 

betreffend  den  vollständigen  Entwurf  einer  Dampf- 
lokomotive für  die  erhöhten  Anforderungen  des  Schnell- 
betriebes, dessen  nähere  Bedingungen  im  vorigen 
Jahrgang  von  „Stahl  und  Eisen-,  Heft  6  Seite  343, 

!  angegeben  sind. 

Es  waren  insgesamt  18  Bewerbungen  eingegangen. 
Von  diesen  erstrecken  sich  nur  vier  anf  Lokomotiven 
und  Wagen ;  eine  Bewerbung  umfafst  lediglich  die  Vor- 
lage einer  Druckschrift  mit  dem  Titel:  „Theoretische 
Untersuchung  der  Konstruktionssysteme  des  Unterbaue*, 
von  Lokomotiven  1875"  und  konnte  nicht  in  Betracht 
gezogen  werden.  Von  einer  Verteilung  der  ausgesetzten 
Preise  (I.  5000  II.  3000  III.  2000  Jf)  wurde 
Abstand  genommen,  dagegen  kamen  für  bemerkenswerte 
Einzelleistungen  5  Preise  im  Betrage  von  je  1000  M 

,  zur  Verteilung.  Des  weiteren  wurde  beschlossen,  die 
mit  Preisen  bedachten  Verfasser  zur  Bearbeitung  von 
Entwürfen  für  Lokomotiven  im  engeren  Wettbewerbe 
auf  Grund  neu  aufzustellender  Bedingungen  aufzufordern, 

,  und  dabei  die  Hoffnung  ausgesprochen,  dafs  dieses 
erneute  Preisausschreiben  zu  einer  endgültigen  Lösung 

I  der  Frage  führen  werde. 
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Iron  and  Steel  Institute. 


Die  Frühjahrsversaminlung  findet  am  Donnerstag, 
.•i  7.  nnd  Freitag,  den  8.  Mai,  in  dem  Gebäude  der 
.Institution  of  Civil  Engineers"  in  London  statt.  Auf 
itm  Kongrefs  werden  n.  a.  die  Entscheidungen  über 

das  Andrew  Carnegie  Htipendimn 

f-truffen,  über  dessen  Begründung  und  von  dem  hoch- 
herzigen .Stifter  beabsichtigten  Zweck  der  Vorstand 
\n  Institute  in  einer  Sondermitteilung  folgendes  be- 
Unnt  gibt: 

.Andrew  Carnegie  hat  dem  Iron  and  Steel  Institute 
ose  Summe  von  64000  Dollar  5prozent.  Obligationen 
4er  ,1'ittsburg,  Bessemer,  and  Lake  Erie  Railroad"  zu 
tem  Zwerke  übergeben,  jährlich  ein  oder  mehrere 
Stipendien,  deren  Höhe  dem  Belieben  des  Vorstandes 
.Erlassen  ist,  nn  geeignete  Bewerber  ohne  Rücksicht 
itf  Geschlecht  oder  Nation  zu  verleihen. 

Zweck  dieser  Stipendien  ist  es,  nicht  die  gewöhn- 
iirhen  Studien  zu  erleichtern,  sondern  solchen,  welche 
hre  Studien  vollendet  haben,  oder  in  industriellen 
tablissements  aufgebildet  wurden,  die  Möglichkeit 
rar  Durchführung  von  Untersuchungen  auf  eisenhütten- 


|  mäunischem  oder  verwandtem  Gebiete  zu  gewähren, 
1  welche  die  Entwicklung  derselben  oder  ihre  Anwen- 
dung iu  der  Industrie  fördern.  Die  Wahl  des  Ortes, 
wo  die  fraglichen  Untersuchungen  ausgeführt  werden 
sollen  (Universitäten,  technische  Lehranstalten  oder 
Werke)  wird  nicht  beschränkt,  vorausgesetzt,  dafs 
derselbe  für  die  Durchführung  metallurgischer  Unter- 
suchungen passend  eingerichtet  ist. 

Jedes  Stipendium  wird  für  ein  Jahr  verliehen, 
doch  steht  es  dem  Vorstand  frei,  dasselbe  für  eine 
weitere  Periode  zu  verlängern.  Die  Untersuchungs- 
ergebnisse sollen  dem  Iron  and  Steel  Institute  bei 
seiner  Jahresversammlung  in  Form  einer  Abhandlung 
vorgelegt  werden.  Der  Vorstand  kann,  wenn  er  die 
|  Abhandlung  genügend  wertvoll  findet,  dem  Verfasser 
,  die  goldene  Andrew  Carnegie  Medaille  verleihen. 
Sollte  keine  genügend  würdig  befundene  Arbeit  vor- 
liegen, so  unterbleibt  iu  diesem  Jahre  die  Verleihung 
der  Medaille. 

Bewerber,  welche  das  35.  Lehensjahr  noch  nicht 
erreicht  haben,  haben  sich  unter  Benützung  eines  be- 
sonderen Formulares  bis  Ende  Februar  beim  Sekretär 
I  des  Institutes  anzumelden." 

Die  Herbstversammlung  des  Iron  and  Steel  Institute 
|  findet  Anfang  September  in  Barrow-in-Furness  statt. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Die  neiesten  Vorgänge  auf  dem  amerikanischen 
Eisenmarkt«. 

Das  Jahr  1902  schliefst  für  die  United  States 
St*el  Corporation  mit  der  für  den  hiesigen  Markt  und 
:ie  Ausfuhr  in  Fertigfabrikaten  bedeutsamen  Erwerbnag 
in  Werke  der  Union  Steel  Co.  ab.*  Diese  Gesellschaft 
i«t  eine  erst  Anfang  Dezember  v.  J.  gegründete  Ver- 
einigung der  Union  Steel  Co.  in  Donora,  Fa.,  und 
l*r  Sharon  Steel  Co.  in  Sharon,  Pa.  (über  deren 
Zusammenlegung  in  Nr.  1  dieses  Jahrganges  berichtet 
f«rde).  Die  Werke  der  Union  Steel  Co.  zu  Donora, 
ias  etwa  20  km  von  Pittsburg  entfernt  am  Monongahcla- 
Pbsse  lie^t,  bestehen  zur  Zeit  aus  zwei  Drahtwalz- 
werken, einer  Drahtzieherei,  einer  Drahtnägelfabrik, 
(iiier  Stachel drahtfabrik  und  einer  Fabrik  zur  Her- 
iteilnng  von  Drahtgeweben  für  Einzäunungen.  Alle 
Werke  sind  neu  nnd  mit  den  besten  Einrichtungen 
^riehen.  Im  Bau  begriffen  sind  gegenwärtig  2  Höch- 
en und  ein  Martinstahlwerk  von  12  50  t -Öfen  zu  je 

Charge,  sowie  ein  neues  Drahtwerk  zur  Herstellung 
blanker  und  verzinnter  Drähte.  Die  Jahreserzeugung 
in  U  nion  Steel  Co.  wird  auf  200000  t  Walzdraht, 
ÄOOOOt  gezogenen  Draht  und  eine  Million  Fässer  (kegs) 
[fmhtnlgel  angegeben.  Die  beiden  Hochöfen  werden 
täglich  je  500  t  Roheisen  erblasen  können.  Das  Stahl- 
werk wird  mindestens  1000  t  tätlich  erzeugen. 

Die  Werke  der  Sharon  Steel  Co.  befinden  sich  in 
filnron,  Pa.,  etwa  halbwegs  zwischen  Pittsburg  nnd 
dem  Hafen  Erie  am  Erie-See  nnd  bestehen  aus  einem 
Hochofen  mit  einer  Jahresproduktion  von  200000  t, 
12  basischen  Martinöfen  zu  je  50  t  Charge  mit 
einer  Jahresproduktion  von  über  400000  t.  Das  Walz- 
werk stellt  ungefähr  300000  t  jährlich  her  und  zwar 
125000  t  Walzdraht  und  Knüppel,  aufserdem  Rohr- 
streifen  bis  zn  40  Zoll  Breite  und  Feinblechplatinen. 
We  Drahtzieherei  liefert  jährlich  75000  t  Draht,  die 

•  „Stahl  nnd  Eisen"  1903  Nr.  2  S.  148. 


Nagelfabrik  jährlich  eine  Million  Fässer  Draht- 
nägel.  Eine  Köhrenfabrik  mit  einer  Jahreserzeugung 
von  120000  t  geht  der  Vollendung  entgegen.  Mit 
der  Gesellschaft  ist  die  Sharon  Tinplate  Co.  verbunden, 
welche  verzinnte  und  verzinkte  Feinbleche  für  die 
American  Tinplate  Co.,  eine  der  bereits  zu  der  United 
States  Steel  Corporation  gehörenden  Teilgesellschaften, 
lieferte.  Die  Werke  in  Donora  wie  diejenigen  in 
Sharon  sind  erst  vor  kurzem  gebaut  und  in  Betrieb 
genommen  und  gelten,  was  die  ganze  Diaposition  der 
Werkanlagen  wie  das  Detail  der  Konstruktionen,  der 
Transporteinrichtungen,  Hochöfen,  Stahlwerke  und 
besonders  der  Walzenstrafsen  betrifft,  in  Fachkreisen 
als  Muster.  Mit  den  Werken  in  Donora  und  Sharon 
hat  die  Korporation  bedeutendes  Eigentum  an  Erz- 
und  Kohlenfeldern ,  Eisenbahnwagen  und  Dampf- 
schiffen erworben.  Die  Sharon  Ore  Co  ,  eine  Tochter- 
gesellschaft der  Sharon  Steel  Co.,  beutet  eine  Erz- 
grube im  Mesnba-Bexirk  aus,  die  an  40  Millionen 
Tonnen  Erz  enthalten  soll. 

Zu  der  Union  Steel  Co.  gehört  die  Donora  Mining 
Co.,  die  sowohl  im  Manjuette-  wie  im  Mesaba-Bezirk 
Erzgrubeu  von  grofser  Ausbeutungsfähigkeit  besitzt 
und  vor  kurzem  die  Penobscot-Grube,  welche  als  eine 
der  besten  ungesehen  wird,  erworben  hat.  Beide 
Gesellschaften  besitzen  4600  Acres  Kokskohlen-  und 
6000  Acres  Kessel-  und  Gaskohlenfelder.  In  den 
Donorawerken  steht  Naturgas  in  bedeutenden  Mengen 
zur  Verfügung.  In  Sharon  wird  zur  Zeit  eine  Kokerei 
mit  Gewinnung  der  Nebenprodukte  nach  dem  Otto- 
HorTmann-System  mit  212  Ofen  errichtet. 

Die  Erwerbung  dieser  beiden  Gesellschaften,  die 
sich  im  Laufe  des  verflossenen  Jahres  als  scharfe  und 
erfolgreiche  Konkurrenten  des  Stahltrusts  auf  dem  Ge- 
biete der  Draht  und  Drahtnägel  Produktion  erwiesen 
hatten,  sichert  der  Korporation  eine  unangreifbare 
Stellung  im  Dralitmarkte.  Nach  amtlichen  Feststellungen 
war  die  Anteilnahme  des  Stahltrnst  an  der  Produktion 
der  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1901  wie  folgt: 
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Bessemerstahl      .   .  . 

Martinstahl  

Stahlschienen   .  .   .  . 
Kotistruktiousstahl  .  . 
Grob-  und  Feinbleche 
Walzdraht  


St.bluu.i 
( 

0  U;t588 
2  74f!  990 

1  «19  076 
629  733 

1  546  897 
1  059  859 


Wrrkv  l'rojrnt 
I 


2  599  714 
1  909  313 
1  151  740 
383  417 
797  528 
306  075 


70,2 
59,0 
59,9 
62,6 
«4.« 
77,6 


Nägel   6  446  938    2  356  8H4  «5,8 

Nach  Erwerbung  der  beiden  Gesellschaften  kommen 
zur  Krzeugung  des  Trusts  an  Martinstahl  etwa 
700000  1,  an  Walzdraht  »50000  t,  tfn  Nägeln  etwa 
zwei  Millionen  Fässer  hinzu.  Das  augenblickliche 
Verhältnis  der  Krzeugung  des  Trusts  und  derjenigen 
der  unabhängigen  Werke  läfst  sich  zur  Zeit  nicht  mit 
Sicherheit  feststellen,  da  sowohl  dir  Trust  wie  die 
Unabhängigen  im  Laufe  des  verflossenen  Jahres  ihre 
Produktion  erhöht  haben  und  in  demselben  die  Kr- 
zeugung  der  Union  und  der  Sharon  Steel  Co.  noch 
sehr  unbedeutend  war.  Jedenfalls  steht  fest,  dafs  jetzt 
der  Stahltrust  auf  dem  hiesigen  Markte  für  Walzdralit 
absoluter  Herrscher  ist,  und  dal»  die  Drahtziehereien, 
welche  auf  den  Bezug  von  Walzdraht  angewiesen 
sind,  den  Tin  st  preisen  auf  Gnade  und  Ungnade  über- 
liefert waten,  wenn  denselben  nicht  durch  Kiufuhr 
von  Walzdraht  eine  (irenze  gesetzt  wäre.  Die  in  den 
ttstsraaten  in  der  Nähe  der  atlantischen  Küste  ge- 
legenen Drahtziehereien,  besonders  diejenigen  in 
Woreester.  Mass.,  haben  ihr  Augenmerk  bereits  auch 
auf  die  Einfuhr  gerichtet  und  werden  außerdem  nicht 
versäumen,  die  Bestrebungen  zur  Herabsetzung  des 
Zolles  auf  Halbfabrikate,  die  der  Trust  monopolisiert, 
zu  unterstützen. 

Noch  schwieriger  wie  die  Lage  der  Drahtziehereien 
gestaltet  sich  diejenige  der  unabhängigen  Nagelfabriken. 
die  in  den  letzten  Jahren  in  grofser  Zahl  entstanden 
sind.  Der  Stahltrnst  hat  den  Preis  für  Drahtknüppel 
auf  31  Dollars  für  die  Tonne  gesetzt;  das  Auswalzen 
der  Knüppel  kostet  5  bis  (!  Dullars  die  Tonne,  so  dafs 
der  Preis  von  Walzdraht  zur  Drahtnägelfabrikation 
auf  mindestens  36  Dollars  die  Tonne  zu  stehen  kommt. 
Nnn  kann  man  etwa  20  Fässer  Nägel  aus  einer  Tonne 
Walzdraht  herstellen.  Der  Trustpreis  für  Drahtnägel 
ist  zur  Zeit  1,90  Dollar  f.  d.  Fafs;  es  würde  eine  Tonne 
mithin  nur  38  Dollars  kosten  und  für  den  Fabrikanten, 
der  86  Dollars  für  den  Draht  bezahlen  mufs,  für  Her- 
stellung einer  Tonne  Drahtnägcl  alles  in  allem  nur 
2  Dollars  übriic  lassen.  Dieser  geringe  Unterschied 
macht  eine  Fabrikation  unmöglich,  und  die  unab- 
hängigen Nagelfabriken  werden  unbedingt,  wie  die 
Drahtziehereien,  Walzdraht  im  Auslande  suchen  müssen. 

Ähnlich  ungünstig  ist  die  Läse  der  Feinblech 
werke,  die  Platinen  im  offenen  Markte  kaufen  müssen. 
Der  Preis  für  Platinen  ist  33  Li>  H5  Dollars  nnd  der- 
jenige für  ScliAvarzbleeh  Nr.  27  nur  55  Dollars  die 
Tonne.  Da  die  Kosten  des  Auswalzen»  mindestens 
20  Dollars  die  Tonne  betragen,  so  sind  auch  die  Fein 
blechwalzwerke  zum  Bezug  ausländischen  Materials 
gedrängt.  Hin  Bild  der  Situation  gibt  die  Tatsache, 
dafs  ganz  kürzlich  eine  Versammlung  der  unabhän- 
gigen Feinblech-  und  Weifsblech  werke  zustande  ge- 
kommen ist,  in  der  Schritte  zur  gemeinsamen  Gründung 
eines  Hoehofeu  Stahl-  und  Walzwerkes  beraten  wurden. 
Selbst  wenn  dieser  Plan  zur  Ausführung  kommen 
sollte,  so  müfsten  doch  immerhin  noch  etwa  2  Jahre 
bis  zur  Betriebsfähigkeit  der  neuen  Werke  vergehen. 

Die  Politik  des  Trusts  ist  es  bisher  gewesen,  in 
allen  Fabrikaten,  deren  hiesigen  Markt  er  zu  beherr- 
schen wünscht,  die  Preise  für  das  Halbfabrikat  mög- 


lichst hoch  zu  halten,  während  diejenigen  für  Fertig- 
fabrikate, wie  Draht,  Nägel,  Weifsblech  und  geschweifste 
Rohren,  so  niedrig  gesetzt  werden,  dafs  die  für  den 
Ankauf  des  Halbfabrikates   auf  den  offenen  Markt 
allein  angewiesenen  kleineren  Werke,  deren  Zahl  auf 
dem  Gebiete  der  Draht-  nnd  Weifsblechfabrikation  in 
den   letzten  Jahren   erheblieh   zugenommen   hat,  in 
Fertigfabrikaten    mit    dem   Trust   nicht  mehr  kon- 
kurrieren  können.     An  einer  Hinfuhr  von  fertigen 
Fabrikaten  der  genannten  Art  kann  daher,  abgesehen 
von  dem  höheren  Zoll,  welcher  auf  denselben  lastet, 
der  hiesigen  Marktpreise  wegen  kaum  gedacht  werden, 
während  die  Hinfuhr  von  Halbfabrikaten,  wie  Walz 
draht,    Platinen,    Knüppel,    von    den  unabhängigen 
Werken    als   allein   verbleibender  Rettungsweg  be 
trachtet  wird.    Solange  noch  der  Stahltrust  selbst  frir 
den  Bezug  von  Roheisen  und  zum  Teil  von  Stahlblöcken 
auf  den  offenen  Markt  angewiesen  ist,  wird  er  sich 
gegen   die   Hinfuhr  nicht   wehren   können.     In  den 
Fallen,  in  denen  es  der  Stahltrust  mit  starken,  bezüg- 
lich des  Rohmaterials  und  Halbfabrikats  unabhängigen 
(iegnern  auf  dem   Markte  für  die  schweren  Fertig- 
fu!>rikutc,    wie    Grobbleche,    Konstruktionsstahl  und 
Schienen,  zu  tun  hat,  ist  er  zur  Regelung  der  Preise 
in  eine   Interessengemeinschaft  (pool)  mit  denseilen 
eingetreten.    Ks  ist  dem  konservativen   HinHufs  des 
Stull Itrtists  zuzuschreiben,  dafs  die  Preise  für  Schicuen 
und  Kotisti  uktionsstahl.  iu  welchem  der  Bedarf  die 
Produktion   noch  jetzt  weit  übersteigt,  nicht,  wie  in 
früheren  Jahren,  übermäfsig  gesteigert  worden  sind. 
Bei  'lein   andauernd   starken   Bedarf  wird  auch  in 
Schienen  und  Konstruktionsstahl  die  Einfuhr  weiterhin 
möglich  bleiben.    Konstruktiousmaterial  aus  Kugland. 
Belgien  und  Deutschland  geht  jedoch  meist  unter  Ver- 
gütung des  Kintuhrzolles  wieder  ins  Ausland,  macht 
also  den  europäischen  Lieferanten  in  den  eigenen  oder 
in  neutralen  Märkten  doch  Konkurrenz.    Die  sechs 
zum  Schiettenkurtell  gehörenden  Werke  haben  bisher 
über  2  Millionen  Tonnen  Schienen  für  nächstjährige 
Lieferung  in  Auftrag  genommen,  während  400 (WO  t 
unerledigter  Aufträge   aus   dem    letzten   in  das  ntut- 
Jahr  übertragen  werden  mufsten  und   man  rechnet, 
nach   Hingang  der  noch   ausstehenden   Aufträge  für 
hiesige  Bahnen  auf  Gesamthestcllungen  fiir  die  letzteren 
für  1903  in  Menge  von  reichlich  3  Millionen  Tonnen 
Stahlschienen.     Dn   die  Gesamterzeugnng   der  V<r 
einigten  Staaten  in  Stahlschienen  zur  Zeit  nicht  i'ani 
3  Milliouen  Tonnen  beträgt,  so  ist  ersichtlich,  dals 
die  Konkurrenz  der  Vereinigten  Staaten  auf  dem  Welt- 
märkte für  Schienen  sich  auch  weiterhin  kaum  bemerk- 
bar machen  wird. 

Die  Hinfuhr  von  Roheisen  wird  in  1902  wahr 
scheinlich  über  «500  WO  t  betragen  haben,  etwa  dl* 
Klf fache,  der  Hinfuhr  in  1901.  Trotz  der  Vermehrung 
der  hiesigen  Roheisenproduktion  wird  es  möglich  s#in. 
auch  fernerhin  auf  diesem  Gebiete  vom  Auslände  her 
hier  Hingang  zu  finden.  Jedenfalls  wird  das  dcuUche 
Roheisen,  nachdem  es  einmal  mit  dem  englischen  nnd 
schottischen  Hrzeugnis  auf  dem  hiesigen  Markte  in  Kon- 
kurrenz getreten  ist,  seinen  Platz  auf  demselben  be- 
haupten können.  Besonders  gilt  dies  von  Spezialitäten 
in  <iiefsereiroheisen ,  die  bisher  fast  aossehliefolkh 
aus  Schottland  uud  Schweden  bezogen  wurden. 

Bei  dem  grofsen  Bedarf  und  der  ständigen  Ver- 
mehrung der  hiesigen  Siemens-Martin-Stahlwerke  h»' 
sich  auch  das  hiesige  Angebot  von  Alteisen  nnd  -Stahl 
als  unzureichend  erwiesen.  Für  deutsche,  genau  nach 
Spezifikation  gelieferte  Altmaterialien  ist  hier  dauernd 
ein  guter  Absatz  zu  gewärtigen. 

New  York,  den  5.  Januar  1903. 

Waetzoldt, 
IUndp|uachTer»Undl««r  b*lm 

Ucncr.lkoD.uUt  lo  N«w  York. 
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Frankreichs  Hochofeuwerke  am  I.  Januar  1903. 

Du  „Echo  des  Mines  et  de  la  Metallurgie"  bringt 
■jta  dem  19.  Januar  1903  die  übliche  Übersieht  der 
i  Frankreich  zur  Zeit  bestehenden  Hochofenwerke.* 
mach  standen  unter  Feuer  am : 


1.  Januar 

1.  Jall 

1.  Januar 

1903 

1902 

UKW 

5« 

55 

52 

a  Norden  

11 

10 

11 

j  Mittelfrankreich,  Süden 

81 

32 

30 

Zusammen  .  .  , 

98 

97 

93 

Es  hit  demnach  gegen  den  1.  Januar  1902  eine  Vcr- 
whmng  der  Hochöfen  von  93  auf  98  stattgefunden. 
V)j  den  zur  Zeit  in  Betrieb  stehenden  Hochöfen  gehen 
mf  Poddeleisen  SS'/*,  auf  üiefsereiroheisen  26'  i  und 
uf  Thomasroheisen  33.  Die  gröfste  Leistung  ist  er- 
rtifbt  in  dem  neuen  Hochofen  der  Forges  de  Cette** 
iSthneider  &  Cie.)  mit  einer  Tageserzeugung  von  200  t. 
!■  der  offiziellen  Statistik  ergibt  sich  ferner  die 
^merkenswerte  Tatsache,  dafs  die  Erzeugung  von 
•  •iffsereiroh eisen  in  den  ersten  6  Monaten  1902  nur 
■JOaOot  betrug,  gegen  309525  t  in  demselben  Zeit- 
ruin des  Jahres  1901.  Dieser  Rückgang  wird  neben 
«deren  Ursachen  der  aufserordentlichen  Entwicklung 
^riStahlforragusses  zugeschrieben.  Es  wird  behauptet. 
Iifc  die  Stahlfornigiefsereien  eine  jährliche  Erzeugung 
tiOOOOO  t  liefern  können,  während  der  französische 
Utrkt  nur  '/*  dieses  Betrages  aufzunehmen  imstande  ist. 


Der  Anfoenhandel  der  franaiigisihon  Eisen- 
industrie im  J»fare  1(102. 


Ferromangan,  Ferro- 
ulicium  u.  s.  w.  . 
Ferroalaminium  .  , 

Köhren   

Vhweifseisen  .  , 
■  Wseisen    .  .  .  , 


1 429530  1  28074t» 
1662875 


50325 

6755 

2528 
33101 
8754 


1503334  258925 


31 150 

7365 

2140 
28043 


Roheisen 
i  Eisenfabrikate  . 

Im  Veredlungsverkehr  wurden 


64700  81900 
422677 


96463  213081 

857  H(  18 

1  23 

149*  1706 

41  787  41361 


  1  fiii.il"  dci  Forge»  da  Franc«) 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  344. 
**  „Stahl  und  Eisen«  1902  Nr.  22  S.  1261. 


Belgiens  Ausfuhr  an  Brennstoffen  und  Eisen  im 
Jahre  1902  und  1801.* 

Nach  den  Mitteilungen  des  Comite  de«  Forges  de 
France  wurden  von  Belgien  ausgeführt: 


5486   5ti7<»5  122519 


eingeführt 

1901  ISO» 
t  t 

wieder 
amgefuhrt 

1!M1|  im 
«  « 

Paddelroheisen  .... 

30992  33598 

27745  34512 

üiefsereiroheisen  .  .  . 

49121  54948 

49353  55727 

Holzkohlenschweifseisen 

1296  917 

1453  833 

Siiksschweifseisen     .  . 

5453  873« 

7364    6175  1 

Bl«he  

Flafteisen  

3599  3377 

2400    2764  j 

2102  1689 

2842]  1309 

Zusammen   .  . 

|  92563  103265 

91223  101320 

1901 


Kohlen  und  Koks   5650380 


Roheisen  

Gufseisen  

Schrott  

Halbzeug  .... 
Stab-  u.  Profileisen 

Bleche  

Träger   


S 

oq 
= 

H 

a> 

■t> 


Schienen  

Draht    .  .   

Eisen,  verkupf.,  verziukt  etc. 

Weifsblech  

Brammen  und  Vorblöcke  . 

Knüppel  

Roiistahl  

Stal»-  und  l'roti  leisen  .  .  . 

Bleche  

Träger   

Schienen  

Draht  


16  082 
23  721 
29  924 
319 
236  902 
57  593 
8  754 
3  459 
1  020 
3  266 
597 
14 
138 
138 
13  704 

13  090 

14  380 
114  751 

6  686 


Insgesamt  Eisen  und  Stahl  .  | 


514  688 


1902 


5  897  041 

34  360 
26  819 

35  079 

2  030 
241  262 

65  182 
31  611 
645 
944 

3  529 
958 
591 
619 
254 

21  783 
14  923 
30  153 
181  535 
8  829 


7<U  118 


Die  letztiährige  Ausfuhr  hat  somit  gegenüber  der- 
jenigen des  Jahres  1901  eine  Zunahme  von  15t!  580  t 
oder  28,75  %  erfahren. 

Auf  die  einzelnen  Bestimmungsländer  verteilt  sich 
die  Kisenausfuhr  des  Jahres  1902  wie  folgt: 


Frankreich  .  .  . 

Deutschland    .  . 

(Jrofsbritannien  . 

Niederlande    .  . 

Italien  

Spauien  und  Por- 
tugal   .  .  . 

Rufsland  ... 

Schweden  u.  Nor- 
wegen .  .  .  . 

Schweiz  .  .  .  . 

Türkei   

Rumänien   .  .  . 

(iriechenland  .  . 

Däuemark   .  .  . 

Mittel-  und  Süd- 
amerika .  .  . 


Tonnen 

45  706 
12  587 
123  207 
65  937 
11  611 

29  839 
5  240 

34  125 

3  661 
23  435 

4  045 
8  982 
1766 

95  282 


Tonnen 

Ver.  Staaten  von 

Nordamerika  .  53  091 

Kapland  ....  4491 

longo   723 

Ägypten  ....  19223 

Tunis   18 

China   35  970 

Japan   22  831 

Britisch-Indien  .  68  361 

Niederländisch- 
indien ....  4  348 

Australien  .  .  .  9  96t) 
Nicht  genannte 

Länder    .  .   .  21619 


701  118 


Deutsches  Roheisen  in  Amerika. 

Die  im  vergangenen  Jahre  in  den  Vereinigten 
Staaten  eingetretene  Nachfrage  nach  ausländischem 
Roheisen  hat  dem  _Iron  Age"  Veranlassung  gegeben, 
bei  zahlreichen  amerikanischen  Eisengiefsereien  eine 
Rundfrage  darüber  zn  veranstalten,  ob  das  ausländische 
Roheisen  den  Anforderungen  des  amerikanischen  Eisen- 
giefsereibetriebes  entsprochen  hat  und  oh  es  besonders 
in   Bezug  auf  Schwindung  und  die  Fähigkeit,  mit 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  S.  816. 
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Schrott  verschmolzen  zn  werden,  dem  amerikanischen 
Roheisen  gleichsteht.  Es  ist  darauf  eine  Reihe  von 
Zuschriften  eingegangen,  die  auszugsweise  im  „Iron 
Ageu  vom  25.  Dezember  1902  wiedergegeben  sind  und 
einander  ziemlich  widersprechende  Urteile  über  die 
Eigenschaften  und  den  Wert  der  eingeführten  Marken 
enthalten.  Es  kann  indessen  aus  diesen  Zuschriften, 
soweit  sie  im  „Iron  Age"  veröffentlicht  sind,  die  Tat- 
sache festgestellt  werden,  dafs  das  deutsche  Roheisen 
in  fast  allen  Fällen,  wo  es  besonders  erwähnt  wird, 
sehr  befriedigende  Ergebnisse  geliefert  hat,  während 
das  englische  nnd  schottische  Roheisen  in  einzelnen 
Kälten  eine  etwas  weniger  günstige  Beurteilung  erfahrcu. 
Wir  geben  im  folgenden  einige  der  bemerkenswertesten 
Urteile  über  deutsches  Roheisen  wieder.  Die  bekannten 
Baldwin  Locomotive  Works  schreiben :  „Die  deutschen 
Kisenmarken  entsprachen  genau  unseren  Lieferungs- 
bedingungen und  wir  haben  sie  genau  in  derselben 
Weise  und  denselben  Mengungsverhältnissen  wie  die 
amerikanischen  Kisenmarken  verwandt.  Während  der 
letzten  sechs  Monate  haben  wir  5000  t  dieser  Eiscn- 
marken  gekauft  und  keine  Schwierigkeit  bei  ihrem 
Verbrauch  gehabt"  Gould  &  Eberhardt  sprechen 
sieh  gleichfalls  sehr  befriedigt  aus,  ebenso  die  Putnan- 
M  ach  ine  Company  Fitchburg,  Mass.,  und  die  .1.  L.  Mott 
Iron  Works,  New  York.  Eine  ungenannte  New  Yorker 
Firma  berichtet:  „Wir  haben  nicht  die  geringste 
Schwierigkeit  mit  unserem  deutschen  Eisen  gehabt. 
Ks  ist  nicht  nötig  gewesen,  ein  besonderes  Verfahren 
bei  Benutzung  desselben  einzuschlagen,  wir  verwenden 
es  vielmehr  in  unserer  gewöhnlichen  Weise,  ganz  wie 
die  amerikanischen  Marken.  Deutsches  Eisen  verträgt 
einen  reichlichen  Schrottzusatz  ebensogut  wie  das  von 
uns  gewöhnlich  gebrauchte  amerikanische  Eisen,  wir 


haben  keine  Schwindung  bei  dem  deutschen  Eisen 
bemerkt."  In  ganz  ähnlichen  Ausdrücken  gibt  die 
Weir  Stove  Company  Tannton,  Mass.,  ihrer  Meinung 
Ausdruck.   

Dl*  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
toii  Nordamerika  im  Jahre  1904. 

Nach  der  soeben  veröffentlichten  -  Statistik  der 
American  Iron  and  Steel  Association  belief  sich  die 
Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten  im  ab- 
gelaufenen Jahre  auf  18  106  448t,  d.i.  auf  mehr  als 
das  Doppelte  der  Erzeugung  des  Jahres  1896,  die 
8  761  097  t  betrug;  gegen  das  Jahr  1901  beträgt  die 
Zunahme  2  074  040  t  oder  12,9  °/o.  In  den  letzten 
6  Halbjahren  betrug  die  Erzeugung: 

ISO»  isoi  IMOi 


I.  Halbjahr 

II. 


7  764  850 
6  245  020 


7  797  407 

8  335  001 


8  949  511 
»  156  937 


Insgesamt    14  009  870    16  132  408    18106  44» 

Im  letzten  Jahrzehnt  stellte  Bich  die  Robeisen 
erzeugung  der  Vereinigten  Staaten  wie  folgt: 


1893 
1894 
1895 
1896 
1*97 


7  238  494 
«763  900 
9  597  449 

8  761  097 

9  807  123 


1898 
1H99 
1900 
1901 
1902 


11  962  317 

13  838634 

14  009  870 
16  132408 
18  106  448 


Auf  die  einzelnen  Staaten  verteilten  sich  die 
vorhandenen  Hochöfen  und  die  Roheisenerzeugung  wie 
aus  nachstehender  Tabelle  ersichtlich: 


Staaten 


Hochöfen 


Im 
Batrieb 
•m 

90.  Juni 
I90S 


»m  Sl. 


im 
Beirieb 


Sura  ib* 


Roheisenerzeugung  in  Tonnen 
zu  1000  kg 


1900 


1901 


1902 


Massachusetts  

Connecticut  

New  York   . 

New  Jersey  

Pennsylvanien  

Maryland  

Virginia  

Nord  Carolina  

Georgia  

Alabama  

Texas   

West  Virginia  

Kentucky  ...   

Tennessee  

Ohio  

Jllinois  

Michigan  

Wisconsin  

Minnesota  

Missouri   . 

Colorado  

Oregon    

Washington   .  , 

Summa  .  . 

davon : 

mit  bituminöser  Kohle  und  Koks  . 
mit  Anthracit  und  Koks  ...... 

mit  Holzkohle  

mit  Holzkohle  uud  Koks.  .  .  .  . 

Summa  .  . 


_ 

1 

2 

3 

2 

2 

2 

4 

9 

10 

10 

20 

6 

0 

5 

u 

109 

110 

149 

4 

1 

6 

16 

19 

7 

26 

2 

2 

"2 

3 

2 

5 

31 

39 

7 

4« 

1 

3 

4 

3 

3 

3 

6 

5 

3 

8 

15 

1« 

6 

22 

46 

47 

11 

58 

19 

15 

5 

20 

6 

7 

3 

10 

0 

6 

0 

6 

1 

1 

2 

2 

  • 

2 

3 

8 

1 

4 

J 

1 

1 

"i 

1 

286 

307 

105 

412 

243 

222 

50 

272 

13 

52 

29 

81 

1 

33 

- 

26 

" 

2a« 

307 

i 

:  105 

412 

3  363 

3440 

3414 

10  397 

8  577 

12279 

297  512 

288200 

407  791 

172  986 

158  238 

194  442 

6  467  790 

7  460749 

8  247  685 

294  714 

308037 

308091 

498  467 

465  841 

545  811 

29  448 

27  770 

32832 

1  203  286 

1  244  715 

1496766 

10  313 

2  310 

3145 

169  420 

169203 

185933 

72  707 

69  557 

112497 

367  986 

842  433 

399  062 

2  510  446 

3  379  648 

3  689490 

l  386  197 

1  622  400 

1  767  904 

166  331 

173  494 

157  696 

187  751 

210  872 

278371 

161  751 


206  664  27424« 


14  009  870 

11915  355 
1  703  881 
345  312 
45  322 


16  132  408  18106448j 


14  002  904 
1  739  927 
805  910 
28  «87 


16  57«  946' 
1  im  092' 
884  50(1, 
11861 


14  009  870    16  132  408   18  106448 
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Nach  Sorten  verteilte  sich  die  Roheisenerzeugung: 


• 

1900 

1901 

1902 

t 

1» 

» 

• 

»>» 

itifterci-  and  Puddelroheisen  

4  589  717 

32,8 

4  613  830 

28,6 

5  259  893 

29,1 

8  070  547 

57,6 

9  750  342 

60,4 

10  559  459  , 

58,3 

1  089  534 

7,8 

1  472  012 

9.2 

2  071  207  ; 

11,4 

«piegeleisen  und  Ferrumangau  

260072 

1,8 

290  724 

1,8 

21U38S) 

14  009  870 

16132  408 

18  106  448 

Die  unverkauften  Roheisenbestände  der  Werke  be- 
uifca  sich  am  Schlafs  des  Jahres  1902  auf  rund  50000 1; 
i\t  Läger  der  Pig  iron  Storage  Warrant  Company 
•wen  am  Jahressen  In  fs  gänzlich  leer. 


Staatliche  Auszeichnungen  ans  Anlaß)  d«r 
DHsgeldorfer  Ausstellung. 

Der  König  hat  u.  a.  die  StaatsmedaiUe  mit  der 
Inschrift  „Für  gewerbliche  Leistungen"  nachstehenden 
Firmen  verliehen. 

I.  Die  silberne  Medaille. 

A  G.  Bergwerksverein    Friedrich  -  Wilhelmshütte  in 

Mülheim  a.  d.  R. 
MuchinenbauanBtalt  Humboldt  in  Kalk  bei  Köln. 
Huchinenfahrik  Baum  in  Herne. 
Fmnz  Brauck,  Bau  und  Betrieb  von  Kokereianlagen, 

Teer-  und  Ammoniakfabrik  in  Dortmund. 
i«werkscbaft  Grillo,  Funke  &  Co.  in  Schalke  i.  W. 
'hstGontermann,  Walzengiefserei  u.  -Dreherei  in  Siegen. 
Limburger  F  abrik-undHütten  verein  inllohenlimbnrgi.W'. 
^bönthaler  Stahl-  und  Eisenwerke  von  Peter  Harkort 

&  Sohn,  G.  m.  b.  H.  in  Wetter  a.  d.  R. 
F'liz  Bischoff,  Werkzengstahlfabrik  in  Duisburg. 
.16.  für  Eisenindustrie  und  Brückenbau  vorm.  C.  Harkort 

in  Duisburg, 
i.  Mannesmann,  Feilenfabrik  in  Remscheid. 
Fjbrikant  C.  Friedrich  Ern  in  Wald  bei  Solingen. 
Markmann  &  Petersmann,  Metallwarenfabrik  und  Bronze- 

fiefserei  in  Düsseldorf. 
tWker  &  Co.,  Drahtwalzwerk  und  Drahtstiftfabrik 

in  Schalke  i.  W. 
Dans  &  Ladewig,  Schlofsfabrik  in  Velbert, 
'iottlieb  Corts,  Feilenfabrik  in  Remscheid. 
Aleiaoderwerk  A.  von  der  Nabmer,  A.-G.  in  Remscheid. 
Ikirtmunder  Geldschrankfabrik  Pohlschröder  &  Co.  in 

Dortmund. 

tasaeldorf-Ratinger   Röhrenkesselfabrik   vorm.  Dürr 

4  Co.  in  Ratiugen. 
•Vis  binenbau A.-G.  vorm.  Gebrüder  Klein  in  Dahlbruch 

L  Westf. 

MjKhbenfabrik  Ehrhardt  &  Sehmer,  G.  m.  b.  H.  in 

Sehleifmfihle  bei  Saarbrücken. 
%ener  MaschinenbauA-.G.  vorm.  A.  u.H.Oechelhftuser 

in  Siezen. 

Pwtmonder  Werkzeugmaachinenfabrik  Wagner  &  Co. 
in  Dortmund. 

Udirig  Stuckenhols,  Kranbauanstalt  in  Wetters,  d.  R. 
taeph  Eck  &.  Söhne,  Maschinenfabrik  in  Düsseldorf. 
Maschinenfabrik  Rheydt,  O.  Recke  in  Rheydt. 
Maschinenfabrik  Grevenbroich  vorm.  Langen  &  Hund- 

bauen  in  Grevenbroich. 
Kalker  Werkzeugmaachinenfabrik  Breuer,  Schumacher 

t  Co.,  A.-G.  in  Kalk  bei  Köln, 
fowp  &  Rein,  Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisen- 

pefserei  in  Bielefeld. 
}  P.  Piedboeuf  &  Co.,  Röhrenwerke,  A.-G.  in  Klier 

bei  Düsseldorf, 
fachiuenfabrik  Deutschland  iu  Dortmund. 
Ubq-  und  Seekabelwerke,  A.-G.  in  Köln-Nippes. 
^Itrfahrradwerke  vorm.  Heinrich  Kleyer  in  Krankfurt 

•.Main. 


'  Bielefelder  Maschinenfabrik  vorm.  Dürkopp  &  Co.  in 
Bielefeld. 
A.-G.  J.  Poklig  in  KölnZollstock. 
<  Schiffswerft  und  Maschinenfabrik  von  Gebr.  Sachsen- 
i      borg,  G.  m.b.  H.  in  Rofslau  a.  d.  Elbe  und  Köln-Deutz. 
A.-G.  Chemische  Fabrik  Rhenania  in  Aachen. 
Farbwerke  A.-G.  vorm.  Moritz  Möller  &  Söhne  in 
Düsseldorf. 

!  Stettiner  Chamottcfsbrik  A.-G.  vorm.  Didier  in  Stettin. 
Klein,  Hundt  &  Co.,  Inhaber  Emil  und  Max  Jagenberg. 

Maschinenfabrik  in  Düsseldorf. 
Rheinische  Maschinenleder- und  Riemenfabrik  A.  Cahen- 

Leudesdorf  &  Co.  in  Mülheim  a.  Rh. 
Hetnnbaugesellschaft  Dücker  &  Co.  in  Düsseldorf. 
Franz  Schwarz,  Eisenhütten-  und   Emaillierwerk  in 

Düsseldorf. 

'  A.-G.  Isselburger  Hütte,  vorm.  Joh.  Nering,  Bögel  &  Co. 
in  Isselburg. 

<tebr.  Poensgen,  Maschinenfabrik  in  Rath  bei  Düsseldorf. 

II.  Die  bronzene  Medaille. 

A.-G.  Eisenhütte  „Prinz  Rudolf"  in  Dülmen  i.  W. 

A.-G.  Internationale  Bohrgesellschaft  in  Erkelenz. 

Rudolf  Meyer,  Maschinenfabrik  in  Mülheim  a.  d.  R. 

Frölich  &  Klüpfel,  Maschinenfabrik  in  Unterbarmen. 

Isabellenhütte,  G.  m.  b.  H.,  bei  Dillenburg. 

Georg  Heckel,  Drahtseilfabrik  in  St.  Johann, 
i  Allg.  Thermitgesellschaft  m.  b.  H.  in  Essen  a.  d.  R. 
I  Buderussche  Eisenwerke  in  Wetzlar  a.  d.  Lahn, 
i  Gelsenkirchener  Gufsstahl-    und   Eisenwerke,  vorm. 
Munscheid  &  Co.  in  Gelsenkirchen. 

Emil  Peipers  &  Co.,  Kommanditgesellschaft,  Walzen- 
giefserei in  Siegen. 

Hugo  Evertz,  Metallwarenfabrik  in  Remscheid. 

Joh.  Kaap.  Post  Söhne,  Eisengiefserei  und  Hammer- 
werk in  Hagen  i.  W. 

Joh.  Wilh.  Arntz,  Feilenfabrik  in  Reinscheid. 

Gustav  Tesche,  Gesenkschniiederei  in  Hagen  i.  W. 
'  Kduard  Fugels,  Schlittschuhfabrik  in  Remscheid. 

Remscheider  Werkzeugfabrik  A.  Ibach  &  Co.  in 
Remscheid. 

R.  und  H.  Forster,  Werkzengfabrik  in  Hagen  i.  W. 

Vereinigte  Beckerscbe  Werkzeugfabriken,  G.  m.  b.  H. 
in  Remscheid. 

H.  Bovennann  Nachfolger,  Eisengiefserei  in  Gevels- 
berg i.  W. 

Fabrik  von  Emaillewaren  Wilh.  Hiby,  G.  m.  b.  H.  in 
Düsseldorf. 

Fabrik  von  schmiede-  und  gufseiaernen  Eittings  Gebr. 

Inden,  G.  m.  b.  H.  in  Düsseldorf-Überbilk. 
Fabrikant  A.  Monforts,  Inhaber  der  Firma  A.  Monforts, 

Eisengiefserei  und  Maschinenfabrik  in  M. -Gladbach. 
Sundwiger  Eisenhütte,  Masrhinenhau-A.-G.  in  Sundwig 

i.  Westf. 

Fabrikant  Peter  Meer,  Inhaber  der  Firma  Gebr.  Meer, 
Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei  in  M. -Gladbach. 
I  Maschinenbau-A.-G.  Pokorny  «  Wittekind  in  Frankfurt 
am  Main. 

I  Balke  &  Co.,  Kommanditgesellschaft  zum  Bau  von 
Kondensationsanlagen  in  Bochum. 
Eisengiefserei  und  Maschinenfabrik  Gustav  Itriukmauu 
&  Co.,  G.  m.  b.  H.  in  Witten  a.  d.  R. 
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Maschinenfabrik  und  Eisengtefserei  J.  Banning.  A.-G. 

in  Hamm  i.  \V. 
Gebr.  Heine,  Fabrik  von  Zentrifugen  in  Viersen. 
Maschinenfabrik  Herrn.  Härtung  Nach  f.,  (i.  in.  b.  n. 

in  Düsseldorf. 
Maschinenfabrik  Sack  &  Kiefselbach,  G.  m.  b.  H.  in 

Rath  bei  Düsseldorf. 
Louis  Soest  &  Co.,  G.  m.  b.  H.,  Maschinenfabrik  und 

Eisengießerei  in  Reisholz  bei  Düsseldorf. 
August  Schmitz,  Walzmaschinenfabrik  in  Düsseldorf. 
Werkzeugmaschinenfahrik  Gildeme.ister  üc  Co.,  A.-<>. 

in  Bielefeld. 

Eduard  Laeis&  Co.,  Eisengiefserei  und  Maschinenfabrik 
in  Trier. 

Maschinenbau- A.-G.  Tigler  in  Meiderich. 

C.  W.  Haseuelever  Sohne,  Fabrik  von  Seil-  und  Ketten- 

bahnanlagen  und  Maschinen  für  die  Kleineisenindustrie 

in  Düsseldorf. 
Mahneilie  &  Co.,  Maschinenfabrik,  A-.G.  in  Düsseldorf. 
Benrather  Maschinenfabrik,  A.-G.  in  Benrath. 
Ingenieur  Hugo  Bremer  in  Neheim  i.  W. 
A.-G.  Voigt  &  Huelfner  in  Frankfurt  a.  M. 
Arn.  .lung,  Lokomotivfabrik  in  Jungenthal  bei  Kirchen 

a,  d.  S. 

Heinrich  Scheele,  Wagenbauanstalt  iu  Köln. 

Gustav  Talbot  &  Co.,  Waggonfabrik  in  Aachen. 

Automobil-  und  Motorenfabrik  Fritz  Scheibler  in  Aachen 

Killing  &  Sohn,  Fabrik  von  Kiseubahnwagen  in  Hagen. 

Westdeutsche  Steinzeug-   Schamotte-  und  Dinaswerke, 
G.  m.  b.  H.  in  Euskirchen. 

Birschel  &  Bitter,  Fabrik  feuerfester  Steine  in  Erkrath 
bei  Düsseldorf. 

Kibbcrtsclie  Braunkohlen-,  Brikett-  und  Tonwerke  in 
Hermülbeim  bei  Köln. 

A.-G.  für  Beton-  und  Monierbau  in  Berlin. 

Gesellschaft  für  Zementsteinfabrikation   Hüscr  &  Co. 
in  Oberkassel  (Siegkreis). 

Tillmaniissche  Eisenbau-A.-G.  in  Remscheid. 

A.-G.  Rheinisch-Westfälische  Kalkwerke  in  Dornap. 

A.  Siebel,  Fabrik  von  Itauartikeln  in  Düsseldorf-Rath. 

Maschinenfabrik  Rhein  und  I.abn.  Gnuhe.  Gockel  &  Co. 
in  Oberlahnstein. 

Düsseldorfer  Baumaschinenfabrik  Hüngfr  &  l.eyrcr. 

Fotthof  &  Flumc,  Fabrik  eiserner  Öfen  und  Heizungs- 
körper in  Luisenhütte  bei  Lünen. 

Franz  Schlüter,  Spezialgeschäft  für  Beton-  und  Monier-  , 
bau  in  Dortmund. 

Rheinische  Maschinenfabrik,  G.  m.  b.  IL,  in  Neufs. 

Fabrik  gcsundheitstcchnischer  Anlagen  und  Apparate 
Göhmann  &  Einhorn,  G.  ni.  b.  IL,  in  Dortmund. 

Accuniulatorenfabrik,  A.-G.,  in  Hagen  in  West  f. 

Kasp.  Kropff,  Olsberger  Hütte  bei  Olsberg. 

Ib'rhe  &  Grofs,  G.  m.  n.  H.,  Maschinenfabrik  und  Eisen- 
giefserei in  Hückeswagen,  Kreis  Lennep. 

G.  &  J.  Jäger,  Eisengiefserei  in  Elberfeld. 

Walzengiefscrei  vorm.  Kölsch  &  Co.  in  Siegen. 

Das  japanische  Stahlwerk  zu  Yamitaniurn. 

Nach  einem  Bericht  des  Kaiserlichen  Konsulats 
in  Nagasaki  ist  der  Hauptgrund  für  die  Ende  Juli 
vorigen  Jahres  beschlossene  Stil llegung  des  Kaiserlich 
japanischen  Stahlwerks  zu  Yawalamura  darin  zu  suchen, 
dnfs  man  bei  dem  unfertigen  Zustand  de»  Werks  hisher 
nur  mit  Verlusten  gearbeitet  hat.  Die  ganze  Anlage  . 
wur  für  zwei  Hochöfen  eingerichtet,  die  zur  Versorgung 
der  Bcsseincrwerke  und  der  verschiedenen  Walzcn- 
strafsen  nötig  sind.  Den  zweiten  Hochofen  hat  man 
aber  bishei  nicht  errichtet,  obwohl  das  Material  zn 
demselben  bereits  vorhanden  ist.  Ausserdem  haben 
sieh  die  vorhandenen  Koksöfen  als  unzureichend  er- 
wiesen. Auf  400  kleinen,  nach  veraltetem  System 
ohne  Verwendung  feuerfester  Steine  erbauten  Öfen, 
von  denen  beständig  über  100  in  Reparatur  sind,  werden  > 
in  24  Stunden  nur  etwa  Hb  bis  90 1  Koks  erzeugt.  I 


Auch  ist  der  Koks  seiner  Beschaffenheit  nach  minder- 
wertig, sehr  weich  und  enthält  25  %  Asche.  Infolge 
des  schlechten  Feuerungsinaterials  hat  die  Tages 
erzeugnng  des  Hochofens  durchschnittlich  nur  100 t 
geliefert,  während  seine  Leistungsfähigkeit  160  t  beträgt 
Die  Gestehungskosten  des  Roheisens  stellten  »ich  unter 
diesen  Umständen  teurer,  als  man  ursprünglich  an- 
genommen hatte,  sie  stiegen  zuweilen  bis  auf  55  bis  60  Yen 
(etwa  110  bis  120  ,g  für  die  Tonne). 

Auch  die  gleichzeitig  anfser  Betrieb  gesetzten 
Bessemeranlagen  haben  bisher  wenig  günstige  Ergeb- 
nisse erzielt.  lrm  mit  Uiuschtnelzung  des  Roheisen* 
im  Kupolofen  zu  arbeiten,  sind  die  Bessemeranlagen 
noch  zu  unvollständig,  für  den  direkten  Betrieb  i>t 
die  Roheisenerzeugung  zu  gering.  Es  sollen  auf  den 
Bessemerwerken  täglich  im  Durchschnitt  nur  20  t  Siahl 
erzeugt  worden  sein.  Im  Betriebe  befinden  sich  zur 
Zeit  noch  :  1.  die  Mnrtinanlage,  deren  Ergebnisse  »Ii- 
günstig  bezeichnet  werden,  ihre  tägliche  Leistung  soll 
sich  durchschnittlich  auf  100  t  Flufseisen  belaufen. 
2.  das  Schienenwalzwerk  mit  einer  Tageserzeugung 
von  50  t  und  3.  die  Mittel-,  Fein-  und  Blechwalzwerk« 
zusammen  mit  einer  täglichen  Erzeugung  von  50 1. 
Daneben  arbeiten  noch  die  Eisengiefserei,  die  mechanischr 
Werkstatt  und  die  Reparaturaliteilung. 

Die  Beschaffenheit  der  bisher  erzeugten  Eisen- 
und  Stahlwaren  soll  im  allgemeinen  zufriedenstellend 
gewesen  sein;  besonders  gut  sind  Grnbenschienen. 
Feineisen  und  Bleche  ausgefallen,  weniger  günstig  dir 
grofsen  Schienen.  Generaldirektor  ist  zur  Zeit  dir 
trübere  Yize-Ki  iegsruinister  Generalleutnant  Nakamarj 
Er  soll  sich  kürzlich  dahin  geäufsert  haben,  dafs  er 
den  vollen  Betrieb  nur  mit  zwei  Hochöfen  und  nach 
Vervollständigung  der  übrigen  Anlagen  wieder  auf 
nehmen  wolle.  Andere  erblicken  die  einzige  befriedigend' 
Lösung  darin,  dafs  die  Regierung  das  Werk  verankert. 


Weltausstellung  in  St.  Louis. 

Vom  Rcichskommissar  für  die  Weltausstellung  in 
St.  Louis  1004  sind  dem  Verein  eine  Anzahl  Druck- 
sachen betreffend  Beteiligung  des  Reichs  an  genannter 
Ausstellung  übersandt  und  zugleich  die  Hoffnung  au< 
gesprochen  worden,  dafs  der  Verein  den  auf  ein* 
würdige  und  eindrucksvolle  Gestaltung  der  deutsche« 
Abteilung  der  Ausstellung  gerichteten  Bestrebuagen 
der  Reichsvertretung  seine  Unterstützung  leihen  werde. 
Die  erwähnten  Drucksachen,  nämlich  1.  allgemeine 
Information  über  die  Ausstellung;  2.  Ausstellung* 
programni;  3.  Klassifikation  der  Ausstellungsgegen- 
stände; 4.  Anmeldeformulare  werden  Interessenten  auf 
Wunsch  von  der  Geschäftsführung  zugestellt. 

A.  8.  Hewitt  f. 

Mit  dem  am  18.  Jan.  d.  J.  verstorbenen  A.  S.  Hewitt 
ist  eine  der  hervorragendsten  Persönlichkeiten  de.« 
industriellen,  politischen  und  sozialen  Lebens  der  Ver- 
einigten Staaten  aus  dem  Leben  geschieden.  Er  begann 
seine  Laufbahn  als  Lehrer  und  kam  als  solcher  mit 
dem  Verstorbenen  1*.  Cooper  einem  der  Pioniere  der 
amerikanischen  Eisenindustrie  und  dem  Erbauer  der 
ersten  amerikanischen  Lokomotive  in  Verbindung,  der 
i Ii u  in  den  Kreis  der  amerikanischen  Eisenindustrien«" 
einführte.  Hewitt  bat  sich  während  seiner  über  50  Jahre 
dauernden  Tätigkeit  hervorragende  Verdienste  um  die 
Einführung  des  Bessemer-  nnd  Martinverfahrens  in 
den  Vereinigten  Staaten  erworben,  auch  in  Be*"« 
auf  die  Einführung  des  basischen  Verfahrens  ist  «' 
bahnbrechend  vorgegangen.  Bei  Gründung  der  United 
States  Steel  Corporation  wurde  er  als  einer  der  ersten 
in  das  Direktorium  dieser  Gesellschaft  gewählt.  Kr  war 
zweimal  Präsident  des  American  Institute  of  Minini,' 
Engineers  und  wurde  von  dem  Iron  and  Steel  Institut«' 
durch  Verleihung  der  Bessemermedaille  ausgezeichnet. 
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ilimibuch  der  Ingenieurwissenschaften,    V.  Band, 
VII.  Abt.,  Schmalspurbahnen,  bearbeitet 
von   Alfred    Birk.     Herausgegeben  von 
F.  Loewe  und   Dr.   H.   Zimmermann.  Mit 
1  Tafel  und  145  Abbildungen  im  Text.  Leipzig 
1902,  Wilhelm  Engelmann. 
Dafs  dem  die  gesamten  Ingenieurwissenschaften 
rufaswnden  grofs  angelegten  „Handbuch"  in  seinem 
fiunea,  dem   Eisenbahnbau  gewidmeten   Band  auch 
eine  Abteilung  ans  berufenster  Feder  über  Schmalspur- 
bahn»  eingefügt  worden  ist,  entspricht  der  hohen 
«imchaftlichen  Bedeutung,   welche  der  nebenbnhn- 
ihnlichen  Kleinbahn  im  engeren  Sinne  in  ihrer  stets 
voihindenen  Hilfsbereitschaft  der  grofsen  Schwester 
Ei<nbahn  gegenüber  zukommt.    Als  wenige  Jahre 
ra>;h  Erlafs  des  preufsiseben  Kleinbahngesetzes  auf 
Veranlassung  des  Ministeriums  der  öffentlichen  Arbeiten 
n  Berlin   die   „Grundzüge  des   Kleinbahnweaens"  " 
•rcehienen,  traten  die  Schwierigkeiten,  der  Vielge- 
•nltigkeit  der  Kleinbahnen   in   einer  cinigermafsen 
erschöpfenden  Behandlung  Herr  zu  werden,  sehr  deut- 
Lidi  xd  Tage.    Auch  der  Berichterstatter  hat  diese 
Schwierigkeiten  damals  zur  Genüge  kennen  gelernt, 
aln  er  sein  Buch  Uber  die  Kleinbahnen**  herausgab. 
Waren  doch  die  Anschauungen  über  die  beim  Bau 
oo  Kleinbahnen  zn  befolgenden  Grundsätze  vielfach 
tcrii  so  wenig  geklärt,  dafs  sie  sich  in  zahlreichen 
virhtigen  Punkten  geradezu  widersprachen.  Inzwischen 
nid  reiche  Erfahrungen  gerade  auf  dem  Gebiet 
<itr  Schmalspurbahnen  gemacht  worden,  aber  Bau  nnd 
Betrieb  erfolgen  doch  im  Gegensatz  zu  denen  der  voll- 
t?arigen  Bahnen  auch  heute  noch  nach  vielfach  von- 
tioander  abweichenden  Gesichtspunkten.     Das  liegt 
wesentlich  an  der  Verschiedenartigkeit  der  Auf- 
gaben, die  solche  Bahnen  zu  erfüllen  haben,  nnd  be- 
»onders  an  der  damit  zusammenhängenden  „Veränder- 
l'irkeit  der  Spurweite'*  in  den  Grenzen  von  1,436  m 
•'i*  hinab  zu  0,50  m  und  seihst  zu  Nnll  (Lehmannsche 
Einschienenbahn     nnd     Lange nsche  Schwebebahn). 
Ihese  I  mstande  erschweren  die  Aufgabe,  eine  einheit- 
.i  he  Darstellung  der  für  den  Bau  von  Schmalspur- 
'  ahnen  wegweisenden  Grundsätze  zu  bieten,  so  sehr, 
lals  die  hier  gebotene  Zusammenfassung  alles  dessen, 
m  bisher  auf  dem  Gebiete  des  Schmalspurbahn  wesens 
^«haffen  worden  ist  nnd  für  die  weitere  Ausgestaltung 
fM   zweckmäfsige    Entwicklung    nutzbar    zu  sein 
steint,  ilem  mit  der  Materie  so  hervorragend  ver- 
daten Verfasser  als  grofses  Verdienst  angerechnet 
»mlen  mufs.    In  weiser  Beschränkung  sind  nur  jene 
Bauten   besprochen    und    nur  jene   Fragen  erörtert 
*onlen,  welche  den  Schmalspurbahnen,  weil  im  Zu- 
•Mimenhang  mit  der  Gröfse  der  Spurweite  stehend, 
?iffentümHcn  sind.     Alles,  was  ohne  Bezug  auf  die 
Hörweite  ist,  wurde  nach  Tnnlichkeit  ausgeschaltet. 
Erfreulicherweise  haben  dabei  auch  die  Verhältnisse 
kr  Feldbahnen  eine  sehr  beachtenswerte  Behandlung 
fetanden.  ***    Anderseits   ist  auch  den  technischen 
Ziehungen  der  Schmalspurbahnen  zu  den  Vollbahnen 
liirch  zwar  kurze  aber  dafür  um  so  klarere  Erörterun- 


*  Friedrich  Müller:  Die  Grundzüge  des  Kleiu- 
^hnwesens.    Berlin  1896. 

"  Haarmann:  Die  Kleinbahnen.    Berlin  18!Mi. 

***  Leider  sind  allerdings  manche  mustergültige 
Instruktionen,  wie  die  von  Fried.  Krupp  und  vom 
•Wgg- Marien- Bergwerks-  und  Hüttenverein».  nicht 
v-«procben. 


gen  über  Kreuzungen  von  schmal-  und  vollspurigen 
Geleisen  in  Schienenhöhe  und  über  zweispurige  Geleise 
(auf  welchen  sowohl  schmal-  als  auch  vollspurige  Fahr- 
zeuge verkehren)  gebührende  Berücksichtigung  zu  teil 
geworden,  i'berall  sind  unter  sorgfältigster  Benutzung 
der  sich  bisher  meistens  anf  Beschreibung  ausgeführter 
Bahnen  beschränkenden  Literatur  sowohl  für  die  Linien- 
führung als  auch  für  Unterbau  und  Oberbau,  Bahn- 
hofsanlagen und  Betriebsmittel  die  Momente  hervor- 
gehoben, welche  geeignet  erscheinen,  um  auch  auf 
diesem,  der  Entstehung  nach  zwar  ältesten,  aber 
der  Entwicklung  nach  neuesten  Gebiete  de«  Eisen- 
bahnwesens allmählich  zu  bestimmten  Grundsätzen  zu 
gelangen.  Als  Beispiel  möge  die  in  dem  uns  am  meisten 
interessierenden  Abschnitt  über  den  Bau  der  Geleise 
enthaltene,  ebenso  erfreuliche  wie  beherzigenswerte 
Mahnung  dienen,  dafs  eine  kräftige,  auf  tunlich  dauernd 
guten  Zustand  abzielende  Anordnung  des  Oberbaues  auch 
für  Schmalspurbahnen  erste  Bedingung  ist.  H. 

Das  Deckgebirge  des  rheinisch-westfälischen  Carbons. 
Geologische  Skizze  von  Generaldirektor  Schulz- 
Briesen,  Düsseldorf.  Essen,  Ii.  D.  Baedeker. 
Preis  2  Jt. 

Aus  dem  reichen  Schatze  seiner  Erfahrungen  gibt 
der  ehemalige  Generaldirektor  der  Zeche  Dahlbusch 
in  vorliegender  Skizze  ein  höchst  interessantes  und 
dankenswertes  Bild  der  Gebirgslagernngs- Verhältnisse 
im  Ruhrkohlenbecken.  Die  Berechnung  des  Kohlen- 
inhalts, welche  er  anstellt,  ergibt,  dafs  bei  einer  Teufe 
von  1600  m  in  dem  rd.  2900  qkm  umfassenden  Trapez 
—  dessen  Ilmfassungslinie,  von  Mülheim  a.  d.  Ruhr 
ausgehend,  über  Hattingen  bis  zu  einem  Punkte  etwa 
20  km  westlich  von  Lippstadt,  von  da  etwa  12';»  km 
nördlich  mit  winkliger  Windung  nach  Westen  über 
Beckum,  Haltern  bis  Crudenbcrg  ^zwischen  Scherm- 
beck und  Wesel)  verläuft  und  von  dort  wieder  zum 
Ausgangspunkte  Mülheim  a.  d.  Ruhr  zurückkehrt  — • 
etwa  52,2  Milliarden  Tonnen  Kohlen  enthalten  sind. 
Diese  Berechnung  stimmt  mit  der  vom  Geheimen  Berg- 
rat Dr.  Schultz  aufgestellten,  der  das  abbaufähige  Areal 
auf  3000  iikm  berechnet  und  dessen  Kohleninhalt  zu 
54  Milliarden  Tonnen  ermittelt  hat,  fast  genan  überein. 

The  Treatment  of  Steel.  By  George  Ede,  Woolwich 
Arsenal,  England.  Cruciblo  Steel  Company  of 
America,  Pittsburg.  Pennsylvania,  1".  S.  A. 

Das  Werkchen  ist  für  den  Verbraucher  von  Stahl, 
in  erster  Linie  zur  Belehrung  der  Schmiede  geschrieben 
und  bringt  in  klarer,  allgemein  verständlicher  Sprache, 
durch  eine  Reihe  wohlgelungener  Abbildungen  unter- 
stützt, die  wichtigsten  mit  der  Behandlung  von  Stahl 
verknüpften  Grundsätze  und  Vorschriften  in  Erinnerung. 
In  Anbetracht  des  durch  falsche  Behandlung  des  Stahls 
so  häufig  angerichteten  Schadens  (welcher  gewöhnlich 
dem  Lieferanten  zar  Last  gelegt  wird)  ist  eine  populär« 
Abhandlung  über  diese  ebenso  wichtige  wie  schwierige 
Kunst  der  Stahlbearbeitnng  willkommen  zu  heifsen. 

Industrie-  und  Verkehrskarte  dem  niederrheinisch- 
westfälischen  Industriebezirks.  Essen,  (i.D.  Bae- 
deker.   Preis  1  . 
Von  dieser  unentbehrlichen  Kurte  nebst  Verzeichnis 
der  Bergwerke,  Salinen,  industriellen  Werke  und  Ort- 
schaften  des  niederrheinisch-westfülisi  hen  Industrie- 
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bezirks  liegt  nunmehr  schon  die  15.  Auflage  vor.  Bei 
den  Veränderungen,  die  sich  in  dem  wichtigen  Industrie- 
gebiete unaufhörlich  vollziehen,  sind  diese  häufigen 
Neuauflagen  notwendig  und  wir  begrüfsen  ihre  rasche 
Aufeinanderfolge  mit  Freuden. 


Aktien- Gesellschaft  Gorlitzer  Maschinenbau  -  Anstalt 
und  Kisengiefserei.  (Historisch -biographische 
Blätter.  Industrie,  Handel  und  Gewerbe.) 
Rerlin  1902,  Ecksteins  Biographischer  Verlag. 

Das  vorzüglich  ausgestatteteHeft  gibt  eine  eingehende 
Darstellung  über  die  Entstehung  und  Entwicklung  dieses 
aus  bescheidenen  Anfangen  hervorge^an treuen  Unter- 
nehmens, das  in  diesem  Jahre  auf  eine  50jährige 
ruhmvolle  Vergangenheit  zurückblicken  darf.  Wir  rufen 
der  Firma  und  dem  seit  fast  40  Jahren  an  ihrer  Spitze 
stehenden  Leiter  Herrn  Direktor  Adolf  Behnisrh 
ein  fröhliches  Glückauf  für  eine  nicht  minder  glänzende 
Zukunft  zu. 


Friedrich  Krupp  als  Stadtrat  in  fassen.  Eine  ver- 
waltnngBgeschichtliche  Studie  von  Dr.  Wied- 
fo  1  d  t.  Sonderabdruck  aus  den  Beitragen  zur  Ge- 
schichte von  Stadt  und  Stift  Essen.  Heft  XXIII. 
Essen.  Druck  und  Verlag  von  G.  D.  Bae- 
deker 1902. 

Dieses  Büchlein  beschäftigt  sich  mit  der  nach  den 
städtischen  Akten  geschilderten  weitverzweigten,  ehren- 
amtlichen Tätigkeit  Friedrich  Krupps,  des  Begründers 
der  Firma.  Da  trotz  des  natürlichen  Interesses  für 
den  Begründer  dieses  Riesenwerkes  bisher  im  wesent- 
lichen  nur  sein  äufserer  Lebensgang  bekannt  war, 


i  ist  diese  Ergänzung  mit  Freuden  su  begrüfsen,  um  so 
.  mehr,  als  das  Bild,  welches  der  Verfasser  von  diesem 
!  hervorragend  tüchtigen,  geraden  und  opferfreudigen 
Manne  entwirft,  ein  änfserst  sympathisches  ist  und 
bei  dem  Leser  unwillkürlich  das  Gefühl  der  unein- 
geschränkten Genugtuung  hervorruft.  Die  wie  ein 
Märchen  aus  alten  Zeiten  klingende  anschauliche 
Schillirrung  der  damaligen  kleinstädtischen,  ja  fast 
dörflichen  Verhältnisse  Essens  dürfte  gleichfalls  ein 
über  den  Rahmen  der  Lokalgeschichte  hinausgehendes 
Interesse  bieten. 


Das  neue  russische  Wechselrecht.    Erläutert  von 
Dr.  jur.  von  Veh,  Rechtsanwalt,  Berlin. 

Bekanntlich  spielt  im  Verkehr  mit  Rufsland  der 
Wechsel  eine  sehr  wichtige  Rolle.  Die  alte  Wechsel- 
ordnung, die  aus  dem  Jahre  1832  stammt  und  seitdem 
wenig  Abänderungen  erfahren  hat,  genügte  den  be- 
rechtigten Anforderungen  de«  modernen  Verkehrs  schon 
lange  nicht  mehr.  Deshalb  strebte  man  seit  Jahren 
danach,  sie  durch  eine  neue  zu  ersetzen,  und  nach  langen 
Vorarbeiten  ist  jetzt  eine  neue  Wechselordnung  an- 
genommen, die  am  1./14.  Januar  d.  J.  in  Kraft  getreten  ist 
und  sich  im  wesentlichen  den  übrigen  modernen  Wechsel- 
ordnungen, insbesondere  der  deutschen,  anschliefst. 

Dr.  jur.  von  Veh  hat  als  Rechtsbeistand  des  Deutsch 
Russischen  Vereins  zur  Pflege  und  Förderung  der 
gegenseitigen  Handelsbeziehungen,  E.  V.  Berlin,  eine 
kurze  Übersicht  über  das  Wesen  der  neuen  russischen 
Wechselordnung  und  über  ihre  hauptsächlichsten  Ab- 
weichungen von  der  alten  geschrieben.  Das  Heft  wird 
von  der  Geschäftsstelle  des  Dcutsch-Russiscben  Verein« 
Rerlin  SW.,  Halleschestr.  1,  gegen  Einsendung  von 
0,55  M  in  Briefmarken  auch  an  Nichttnitglieder  ab- 
I  gegeben. 
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Westfälisches  Kokssyndikat. 

In  der  am  5.  Februar  in  Bochum  abgehaltenen 
Versammlung  des  Westfäl.  Kokssyndikats  berichtete 
zunächst  der  Vorstand  über  die  allgemeine  Marktlage. 
Aus  diesem  Bericht  entnehmen  wir,  aafs  im  verflossenen 
Jahre  im  Syndikat  6878  162  t  und  auf  sämtlichen 
koksproduzierenden  Zechen  des  Oberbergamtsbezirks 
Dortmund  zusammen  8969453  t  Koks  erzeugt  und  ab- 
gesetzt sind,  was  eine  Zunahme  von  2%  gegen  das 
Vorjahr  ergibt  Im  Vergleich  gegen  dasselbe  weist 
sonach  das  Jahr  1902  eine,  wenn  auch  sehr  geringe 
Zunahme  auf,  welche  jedoch  zum  Ausdruck  Dringt, 
dafs  die  rückläufige  Bewegung  in  der  Industrie 
zum  Stillstand  gekommen  ist.  Infolge  des  Danieder- 
liegens des  inländischen  Marktes  hat  die  Ein- 
schränkung des  Kokssyndikats  im  I.  Quartal  34,58%, 
im  II.  Quartal  28.77%,  im  III.  Quartal  23,03%  und 
im  IV.  Quartal  10,33%,  im  Jahresdurchschnitt  also 
24,18%  betragen.  Von  der  gesamten  Produktion 
wurden  70,78  %  als  Hochofenkoks  versandt,  davon 
gingen  ins  Minetterevier  9%  mehr,  dagegen  nach 
Rheinland  Westfalen  14,5%  weniger  als  im  Vorjahre. 
Auch  der  Gicfsereikoksabsatz  stellt  sich  um  21  % 
geringer  als  in  1001,  wahrend  der  Absatz  in  Siebkoks 
um  31%  zunahm.  Die  Sccausfuhr  erreichte  in  1902 
die  hohe  Menge  von  4!K)  786  t.  Die  Beteiligungsziffer 
im  Syndikat  betrug  Ende  1002  8047  194  t.  Die  Koks- 
verkäufe für  das  I.  Quartal  dieses  Jahres  beziffern  sich 


auf  1940000  t,  sind  also  gegen  den  gleichen  Zeitraum 
des  Vorjahres  um  480000  t  besser.  —  Für  den  Monst 
Januar  war  eine  Produktionseinschränkung  von  20  *.» 
vorgesehen,  es  haben  indessen  12  M  genügt  Für 
den  Monat  Februar  wurden  10%  und  für  März  19% 
Einschränkung  beschlossen.  Die  Umlage  wurde  für 
das  I.  Quartal  auf  5'/»  %  festgesetzt 


Auskunftei  W.  Scblmmelpfeng. 

Das  jetzt  seit  über  30  Jahre  bestehende  Institut 
I  ist,  wie  aus  dem  uns  vorliegenden  Jahresbericht  er- 
sichtlich, auch  in  den  letzten  ungünstigen  Jahren  un- 
i  aufhörlich  und   mit  Erfolg  bemüht  gewesen,  seine 
!  Organisation  auszubauen.    Die  Zahl  der  Beamten,  dir 
nach   zehnjährigem  Bestehen  im  Jahre  1882  106  be- 
!  trug,  ist  jetzt  auf  1271  mit  einem  Gesamtgehalt  voo 
!  über  2  Millionen  Mark  angewachsen;  allein  das  letzte 
Jahr  brachte  eine  Erhöhung  des  Beamtenstandes  am 
114  Personen.    Der  recht  lesenswerte  Bericht  enthält 
u.  a.  die  Kapitel:  Gemeinsame  Beratung  der  Bureao- 
i  vorstände;  Mit  welchem  Personal  wir  arbeiten :  Wett 
1  bewerb  unter  Auskunftsbureaus;  Neue  Geschäftsstellen: 
Kufsland,  Rumänien,  Italien;  Überseeischer  Auskunft«- 
|  dienst;  „ Auskunft  wider  besseres  Wissen-:  Haftan* 
fiir  falsche  Auskunft,  und  bringt  zum  Schlufs  die  An 
i  kundiguug  eiues  Russischen  Ortsregisters. 
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Kalker  Werkzeogmaschlnenfnbrik 
toaer,  Schumacher  A  Co.,  Aktiengesellschaft  zu 
Kalk  bei  Köln. 

Das  dritte  Geschäftsjahr  dieser  Firma  hatte  sehr  | 
i-ter  der  schlechten  Geschäftslage  der  Industrie  zn 
\<Ätn.  Um  das  Werk  beschäftigen  zu  können,  mußten 
hftrige  zu  solchen  Preisen  angenommen  werden, 
si-Vhe  die  Unkosten  nicht  deckten,  oder  geradezu 
:frla»tbringend  waren.  Die  Folgen  hiervon  kommen 
n  Abschloß  zum  Ausdruck,  welcher  nur  einen  ge- 
ringen Robgewinn  ergibt. 

Der  Kohgewinn  beträgt  122300,00  «,#,  hierzu 
*<rinnvortrag  pro  1901  232  147  „*,  hiervon  ab  Ab- 
f:beibungen  190937,42  Jt,  so  daß  noch  verbleiben 
163  509.64  J/,  welche  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
«erden  sollen. 


Lothringer  Hiittenyereiu  Auroetz-Friede, 
Brüssel,  Kneuttlngen. 

Im  Berieht  für  1901,02  wird  die  Lage  des  Kiscn-  j 
airkts  wie  folgt  charakterisiert : 

„Da*  abgelaufene  Geschäftsjahr  hat  für  die  Eisen-  ; 
t.l  Stahlindustrie  eine  Besserung  noch  nicht  gebracht,  • 
and  wenn  es  auch,  dank  der  AufnahmefahigKeit  des 
Auslandes,  namentlich  des  amerikanischen  Marktes, 
r.  »gl  ich  war,  diejenigen  Arbeitsmengen  hereinzuholen, 
irlch«'  einen  nnnähernd  befriedigenden  Beschäftigungs- 
inad  unserer  Werksanlagen  sicherten,  so  waren  die 
Kiportpreise ,  von  einer  vorübergehenden  Besserung 
im  Frühjahr  abgesehen,  doch  mehr  oder  weniger  ver- 
lustbringend.   Der  Absatz  im  Inland  and  das  Verhält-  i 
nifs  von  Inland-  zur  Ausfuhrheschäftigung  hat  während  j 
ie>  ganzen  Geschäftsjahres  zu  wünschen  übrig  gelassen.  | 
Für  die  inländischen  Verbraucher  von  Halbzeug  liegen  j 
Ik  Kxportverhältnisse  ähnlich  wie  für  unser  Werk, 
ührend  für  Formeisen  als  Träger  u.  s.  w.,  ungeachtet 
fites  immerhin  flüssigen  Ueld^tandes,  der  Absatz  unter 
•iw  mangelnden  Unternehmungslust  litt  Namentlich 
tagt  das  Baugewerbe  immer  noch  darnieder,  wie  auch  | 
-in   Wiederaufleben    der   kommunalen   Bautätigkeit  ; 
noch  nicht  zu  konstatieren  ist.    Die  Beendigung  der  j 
«irren  in  China  und  des  Transvaalkrieges  hat  die 
von  mancher  Seite  darauf  gesetzten  Erwartungen  für  eine 
Hfsserung  der  allgemeinen  Geschäftslage  nicht  ver- 
wirklicht" 

Ueber  die  Beschäftigung  des  Werks  heißt  es  im  j 
Bericht:  „Sie  wird  für  die  nächste  Zeit  den  Durch- 
»rtaitt  des  abgelaufenen  Geschäftsjahres  überschreiten, 
iteh  werden  wir,  wie  alle  großen  Hüttenwerke,  einst- 
'filfn  auf  die  Hereinnahme  von  Auslandsaufträgen  in 
•dienlichem  Umfange  angewiesen  sein.  Eine  Aenaerung 
cürfte  dieser  Zustand  erst  erfahren,  wenn  im  Inland 
a>ht  mehr  das  allgemeine  Gefühl  der  Ungewißheit 
:u  die  nächste  Zukunft  obwalten  wird,  da  erst  dann 
»ifiler  eine  allmähliche  Steigerung  des  gegenwärtig 
»hr  zurückgegangenen  Inlandsconsums  zu  erwarten 
r«ht.    Es  werden  aber  auch  die  zukünftigen  Betriebs- 
Verhältnisse  sich  für  das  Werk  günstiger  gestalten, 
i»  die  Erzeugung  von  Fertigfabrikaten,  nachdem  nun- 
a*hr  unsere   sämmtlichen  Fertigstraßen   in   Betrieb  . 
kf kommen  sind,  fortab  eine  größere  Rolle  spielen  ; 
«an.  als  dies  in  der  Vergangenheit  der  Fall  gewesen,  j 
Ii  Trägern,  Eisenbahnschienen,  Schwellen,  Laschen,  , 
f'nterlagsplatten ,    schweren    Winkeln,    Rund-  und 
tisdrateisen,  sowie  in  Stab-  und  Handelseisen  aller 
I'rmensionen  und  Feineisen  sind  wir  auf  einer  erheb- 
Üfhen  Leistungsfähigkeit  angelangt,  so  daß  wir  künftig 
«eh  erhöhten  Anforderungen  in  jeder  Hinsicht  ge- 
rastet gegenüber  stehen  werden." 


Aus  den  ausführlichen  Mitteilungen  über  den 
Betrieb  sei  Folgendes  hervorgehoben:  Die  Erzeugung 
an  Roheisen  betrug  106754  t,  welche  von  der  Gesell- 
schaft selbst  verarbeitet  wurden.  An  Rohstahl  wurden 
erzeugt  171 1 1«  t  gegen  127  368  t  im  Vorjahr.  Die 
Walzwerke  sind  sammtlich  im  Betriebe.  Walzen- 
strafse  IV  kam  Ende  November  1901  in  Betrieb,  Walzen- 
straße Va  und  Vb  im  März  1902.  Das  Walzprograram 
des  Werks  umfaßt  zur  Zeit  alle  Walzwerkserzeugnisse 
außer  Draht  und  Blechen.  Schienen  werden  seit  längerer 
Zeit  fabriziert  für  die  Schwellenfabrikation  sind  die  Ein- 
richtungen fertiggestellt,  ebenso  für  Kleineisenzeug, 
von  dem  gleichfalls  schon  Lieferungen  erfolgten.  Ks 
wurden  erzeugt  149503  t  Walzwerksfabrikate,  davon 
28,2  °/o  Blooms,  46,5  °/0  Knüppel  und  Platinen,  25,3  % 
Profil-  und  Stabeisen,  sowie  Eisenbahnmaterial.  Der 
Bruttogewinn  beträgt  1 859641,03  „Ä;  nach  Deckung 
der  Abschreibungen  in  Höhe  von  1382127,37  ~H 
ergibt  sich  ein  Reingewinn  von  477513,66  Jf,  dessen 
Verwendung  wie  folgt  beantragt  wird:  b"Jo  zum  Reserve- 
fonds =  23875,68  Jt,  Zuweisung  zum  Hochofen-Rück- 
stellungs-Conto  150  COO  Jl,  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
305»  637,98  ,#,  zusammen  477513,66  Jt. 


Maschinenfabrik  und  MUhlenbananstalt  fl.  Luther, 
Aktiengesellschaft  in  Braunsehnelg. 

Es  war  dem  Werk  nicht  möglich,  im  Jahr  1901/02 
die  für  einen  gewinnbringenden  Betrieb  nötige  Arbeits- 
menge  hereinzubekommen,  trotz  vermehrter  An- 
strengungen, die  eine  erhöhte  Ausgabe  für  Reisen  und 
Reklamen  bedingten.  Die  Bestellungen  wurden  durch 
den  heftigsten  Wettbewerb  umstritten,  der  sich  nicht 
nur  in  Unterbietungen  bei  den  Preisen  bemerkbar 
machte,  sondern  auch  hinsichtlich  der  Zahlungstermine 
und  Garantien  oft  die  zulässigen  Grenzen  überschritt. 
Um  der  stillen  Zeit  die  beste  Seite  abzugewinnen,  hat 
das  Werk  sie  dazu  benutzt,  seine  Maschinen-Kon- 
struktionen zu  verbessern  und  so  zu  vervollkommnen, 
daß  es  glaubt,  sie  heute  zu  den  besten  Erzeugnissen 
ihrer  Art  zählen  zu  dürfen.  Es  zeigt  sich  dies  be- 
sonders in  dem  steigenden  Absätze  der  Müllerei- 
maschinen. 

Der  Robgewinn  beträgt  in  Brannschweig  608809,33 
Mark,  in  Darmstadt  95019,22  Jl,  zusammen  703828,55 
Mark.  Dem  stehen  die  Handlung*-  und  Betriebsunkosten 
in  Braunschweig  mit  787 102,44  Jl,  in  Darmstadt 
mit  182 147,75  Jt,  sowie  Zinsen  u.  dgl.  mit  77  586,30  Jt 
gegenüber.  Es  ist  mithin  ein  Betriebsverlust  von 
313067,94  Jt  zn  verzeichnen.  Hierzu  kommt  u.  a. 
der  Betrag  für  die  ordentliehen  Abschreibungen  mit 
137  906,43  Jt.  Das  Endresultat  ist,  daß  nach  Ab- 
sorbierung der  aus  1900/01  noch  verbliebenen  Spezial- 
reserve  in  Höhe  von  49994,74  Jt  ein  Verlust  von 
1  188942,63  Jl  sich  ergibt. 


Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg  und 
Maschtnenbaagenellschaft  Nürnberg  A.-G.  in 
Augsburg. 

Der  Gewinn  des  Werks  aus  1901  1902  —  aus- 
schließlich 372160,25  Jl  Vortrag  vom  Vorjahre  - 
zu  1  080  292,05  ,H  beträgt  8,78  °/o  von  der  Ver- 
kaufssumme  zu  28589465,91  Jf.  Am  schwersten 
liegt,  dem  Bericht  zufolge,  das  Geschäft  danieder 
bezüglich  Dampfmaschinen-,  Gasmotoren-,  Eismaschinen- 
und  Eisenbahnwagenbau ;  in  diesen  Abteilungen  sind 
die  Aussichten  auch  für  das  laufende  Jahr  nichts 
weniger  als  günstig;  besser  ist  das  Geschäft  in  Brücken- 
bau und  Eisenhochbau,  gut  in  Blichdruckmaschinenbau, 
sehr  gut  in  Wärmemotoren  „Patent  Diesel". 
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Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute 

Itidernugen  Im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Andrieu,  Bruno,  Ingenieur  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik, Düsseldorf.  Xteinstr.  94. 

Betet,  M.,  Ingenieur,  3«  Kue  Philippe,  Luxemburg. 

Eichhoff,  Franz  ttichard,  Ingenieur,  Ks*cn,  Hoch- 
strafse  7/9. 

.langten.  F.,  Dipl.  Ingenieur,  Benrather  Maschinen- 
fabrik, Düsseldorf,  Hansahaus. 

Ostermann,  H.,  Ingenieur  und  Betrielisihef,  tileiwitx, 
Augustastr.  7  a. 

Srrpaes,  A.,  (ich.  Ki  nimerzienrat,  (ieneraldirektor  der 
Akt.-Ges.  Phoenix  in  Laar,  Düsseldorf.  Arnold- 
strafse  17. 

Söderström,  K.  A.,  Ingenieur.  21ti  S.  4'"»  Street,  Colum- 
bia, Pa. 

Weinberg,  Johannes,  Fabrikdirektor,  Oberingenieur  der 
BillcsholinBjuf  Aktieholng,  Bjuf,  Schweden. 


Gut. 


Neue  M  itglieder: 

Birnbaum,   Karl,   Hochofen- 1 

hoffnungshütte,  Oberhausen. 
Bode,  Friedr.,  Civilingenieur,  Dresden-Blosewitst. 
Lanser,  Th.,  Dr..  Brüssel,  29  rne  du  Monastere. 
Xehodn,  Eugen,  Ingenieur,  Betriebschef  des  Pudde 

und  Schweifseisenwalzwerkes  Ozd,  Ungarn. 
Oberg,  Wilh ,  Ingenieur  der  Köchlingschen  Eisen-  im 

Stahlwerke,  Völklingen,  Saar. 
Schilling,  Oskar,  Ingenieur,  Carlshütte  b.  Diedenhofer 
Straufs,  B.%  Dr..  Physiker  bei  Fried.  Krnpp,  Essen 

Dreilindenstr.  24. 
Tauseher,  Georg,  (iiefserei- Ingenieur,  Oberschöneweid 

b.  Berlin. 

Veithardt,  Fritz ,  in  Fa.  Veithardt  &  Co.,    12  Lim. 

Street,  London  E.  C. 
Wadas,  Carl,  Ingenieur,  Düsseldorfer  Röhrenindustrie 

Düsseldorf-Oberbilk. 

Verstorben: 
Elben,  Ed.,  Kommerzienrat,  Hagen  i.  W.,  Körnerstr. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  nächste 

Hauptversammlung 

tindet  -statt  am 

Sonnlag,  den  26.  April  1903* 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung : 

1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.   Referent:  Herr  Direktor 

Eich  hoff  in  Schalke. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten.  Referent: 

Herr  Civilingenieur  Macco,  Siegen. 

3.  über  die  durch  das  Hängen  der  Gichten  veranlagten  Hochofenexplosionen.  Referent : 

Herr  Directur  Schilling,  Oberhausen. 

i  Mitteilungen  aber  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergl. 

Referent:  Herr  Dr.  Menne. 


*  Auf  mehrfach  geäußerten  Wunsch  hin  ist  die  Hauptversammlung  vom  tt».  auf  den  46.  April  ver- 
schoben worden. 
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Das  neue  elektro-metallnrgische  Institut  in  Aachen. 


ie  Königliche  Technische  Hochschule 
zn  Aachen  beging  am  14.  Februar  einen 
hoch  erfreulichen  und  bedeutsamen 
Tag:  Sie  feierte  die  Einweihung 
des  neuen  Institute  für  Metallhütten wesen  und 
Elektrometallurgie. 

Vor  einer  stattlichen,  aus  dem  Senat  und 
dem  ProfesBoren-Kollegium  der  Schule,  zahlreichen 
Vertretern  der  Industrie  und  des  Handels  sowie 
der  Königlichen  Regierung  und  Stadt  Aachen 
und  Studierenden  bestehenden  Festversammlung 
im  grofsen  Hörsaal  des  neuen  Instituts  ergriff 
zunächst  Hr.  Professor  Klockmann,  der  Vor- 
steher der  Abteilung  IV  für  Berg-  und  Hütten- 
wesen und  Chemie,  das  Wort,  um  allen  denjenigen 
herzlichen  Dank  zu  sagen,  welche  die  Einrich- 
tung des  Instituts  mit  Rat  und  Tat  ermöglicht 
hätten.  Er  schlofs  seine  Ansprache  mit  einem 
Hoch  auf  den  Kaiser.  Sodann  begruTste  Se.  Magni- 
fizenz der  Rektor,  Hr.  Geb.  Reg.-Rat  Professor 
Dr.  Bräuler,  im  Namen  des  Senats  der  Hochschule 
die  Festversammlung;  er  hob  die  Bedeutung  des 
der  Hochschule  angegliederten  Neubaues  hervor 
and  fibergab  denselben  dem  Director,  Geh.  Reg.- 
Rat  Professor  Dr.  Borchers.  Dann  wies  er 
darauf  hin,  dafs  ihm  der  heutige  festliche  Anlafs 
willkommen  sei,  nm  die  Doktor-Diplome  bekannt 
zu  geben,  welche  aus  Anlafs  der  Einweihunga- 
feier  ehrenhalber  durch  Senatsbeschlufs  verliehen 
worden  seien. 

Durch  die  erste  Urkunde  wurde  dem  Geh. 
Kommerzienrat  Hrn.  Ingenieur  Karl  Lueg, 
Generaldirektor  der  Gutehoffnungshütte  in  Ober- 
irsen, „dem  energischen  Förderer  der  Wissen- 


schaft  und  Praxis  des  Eisenhüttenwesens,  dem 
geistvollen,  erfolgreichen  Führer  im  Kampfe 
um  die  Unabhängigkeit  der  vaterländischen 
metallurgischen  Technik,  im  Streite  um  den 
Ruf  ihrer  Leistungen,  dem  ständigen  Vorsitzenden 
des  „Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  durch 
das  zweite  Diplom  dem  Hrn.  Ingenieur  Paul 
Heroult,  Direktor  der  Societ*  Elektro-Metal- 
lurgique  Francaise  in  La  Praz,  Savoyen,  Frank- 
reich, „dem  hervorragenden  Förderer  der  Wissen- 
schaft und  Praxis  der  Elektro-Metallurgie ,  dein 
geistvollen  Bahnbrecher  auf  dem  Gebiete  der 
schmelzflflssigen  Elektrolyse",  und  durch  das 
dritte  Diplom  Hrn.  Ingenieur  Emil  Schrödter 
in  Düsseldorf,  „dem  unermüdlichen  Förderer  nnd 
geistreichen  Verbreiter  der  wissenschaftlichen 
Erkenntnis  und  praktischen  Erfahrung  des  Eisen- 
hüttenwesens, dem  eifrigen  Vorkämpfer  im  Streite 
um  den  Ruf  und  die  Unabhängigkeit  der  vater- 
ländischen metallurgischen  Technik,  dem  scharf- 
sinnigen, anregenden  Leiter  der  Zeitschrift  »Stahl 
und  Eisen«"  auf  einstimmigen  Antrag  der  Ab- 
teilung IV  für  Bergbau  nnd  Hüttenkunde,  für 
Chemie  und  Elektrochemie  die  Würde  eineB  Doktor- 
Ingenieurs  ehrenhalber  verliehen. 

Im  Namen  der  also  Geehrten  antwortete 
darauf  Hr.  Dr.  ing.  Schrödter  wie  folgt: 

„Durchdrungen  von  dem  Gefühl  über  die 
hohe  Auszeichnung,  die  mit  der  Verleihung 
der  Würde  eines  Doktor-Ingenieurs  ehrenhalber 
seitens  Direr  Hochschule  verbunden  ist,  bitte 
ich  Sie,  Ihnen  zugleich  im  Namen  des  durch  Un- 
wohlsein leider  im  letzten  Augenblick  verhinderten 
Hrn.  Gebeimrats   Dr.  C.  Lueg  unseren  herz- 
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liebsten  Dank  für  die  ans  zu  teil  gewordene  Ehrang 
aussprechen  zu  dürfen.  Wir  sind  uns  dabei 
wohl  bewufst  gewesen,  dafs  wir  die  Wörde  dem 
Umstände  verdanken,  dafs  den  Verein  deutscher 
Eisenhüttenleute  zu  vertreten  wir  das  Glück 
haben,  und  dafs  sie  den  Bestrebungen,  die  der 
Verein  verfolgt,  und  den  Leistungen  gilt,  die 
durch  dio  gemeinsame  Arbeit  seiner  Mitglieder 
vollbracht  worden  ist.  Der  Verein  blickt  in 
seiner  neuen  Form  auf  eine  mehr  als  20jährige 
Tätigkeit  zurück.  Sie  steht  in  innigem  Zu- 
sammenhang mit  dem  kräftigen  Wachstum  unserer 
vaterländischen  Eisenindustrie  aus  Verhältnis- 
niäfsig  kleinen  Anfängen  zu  ihrer  heutigen 
Bedeutung. 

Der  erzielte  Erfolg  beruht  aber  auf  dem 
harmonischen  Zusammenwirken  von  Wissenschaft 
und  Praxis.  In  der  uns  zu  teil  gewordenen 
Ehrung  erblicken  wir  die  Bestätigung,  dafs  Sie, 
m.  H.,  als  Vertreter  der  Wissenschaft  gesonnen 
sind,  noch  inniger  als  bisher  mit  uns  Männern 
der  Praxis  Hand  in  Hand  zu  gehen;  es  birgt 
diese  Gewähr  zugleich  das  verbeifsungsvolle 
Bewul'stsein  in  sich,  dafs,  wenn  dergestalt  Wissen- 
schaft und  Praxis  eng  verbündet  sind,  es  auch 
um  die  Zukunft  unserer  deutschen  Eisen-  und 
Metallindustrie  uns  nicht  bange  zu  sein  braucht. 
Zu  einer  erspriefslichen  Entfaltung  unserer 
wissenschaftlichen  Kräfte  auf  hüttenmännischem 
(iebiete  ist  es  aber  auch  erforderlich,  dafs  unsere 
Hochschulen  mit  dem  nötigen  Rüstzeug  ver- 
schon sind. 

Iiiib  in  ich  die  Einrichtung  des  neuen  Insti- 
tuts für  Metallhüttenwesen  und  Elektrometal- 
lurgie, dessen  Einweihnngsfeier  ich  heute  als 
tiast  beizuwohnen  den  Vorzug  habe,  freudig 
begrufse,  gebe  ich  dabei  der  bestimmten  Hoff- 
nung Ausdruck,  dafs  es  sich  hierbei  nur  um 
den  ersten  Schritt  in  dem  weiteren  Ausbau  der 
hüttenmännischen  Fakultät  dieser  Hochschule 
handelt,  einer  Fakultät,  die  die  geistige  Nähr- 
mutter für  ein  grofses  Industriegebiet  ist,  das 
in  unserem  wirtschaftlichen  Leben  heute  eine 
so  bedeutende  Rolle  spielt,  und  das  diese  Rolle 
nur  dann  weiter  zu  führen  vermag,  wenn  es 
durch  wissenschaftliche  Vertiefung  für  den  harten 
Wettbewerbskampf  mit  dem  Ausland  auf  die 
höchste  Stufe  der  Leistungsfähigkeit  gebracht  wird. 

In  diesem  Sinne  rufe  ich  diesem  neuen 
schönen  Institut,  wie  Hirer  gesamten  Hochschule 
ein  fröhliches  Glückauf!  zu. 

Empfangen  Sie ,  geehrte  Herren,  nochmals 
unseren  herzlichen  Dank  und  die  Versicherung, 
dafs  wir  Ihren  Bestrebungen  und  Arbeiten  mit 
vollem  Interesse  zugetan  sein  werden." 

Nachdem  alsdann  noch  im  Namen  der  Aache- 
ner Studentenschaft  Hr.  Flecken  eine  jugend- 
frische Ansprache,  in  welcher  der  Dank  des 
Schülers  an  den  verelirten  Lehrer  zum  Ausdruck 
kam,  an  die  Versammlung  gerichtet  hatte,  ergriff 


der  Vorstehor  des  neuen  Instituts,  Hr.  Geh.  Reg.- 
Rat  Professor  Dr.  Borchers,  das  Wort  zu 
folgender  Festrede: 

„Hochangesehene  Festversammlnng! 

Die  Gefühle,  mit  denen  ich  heute  vor  Sic 
hintrete,  können  natürlich  nur  diejenigen  des 
aufrichtigsten  Dankes  sein,  des  Dankes  für  die 
wirksame  Förderung  meiner  Bemühungen  durch 
das  mir  von  allen  Seiten  entgegengebrachte 
Vertrauen  in  die  Nützlichkeit  meiner  Be- 
strebungen, des  Dankes  für  Rat  und  Tat  zur 
Verwirklichung  meiner  Pläne. 

Als  ich  nämlich  im  Jahre  1897  an  die 
hiesige  Hochschule  berufen  wurde,  war  ich 
sehr  enttäuscht,  ein  Laboratorium  für  Metall- 
hüttenwesen  und  für  die  so  entwicklungsfähige 
Elektrometallurgie  nicht  vorzufinden,  nnd  heute 
gibt  es  niemanden,  der  sich  des  damaligen 
Mangels  mehr  zu  freuen  Ursache  hätte,  als  ich, 
denn  eben  jener  Mangel  bildete  die  kräftigste 
Stütze  meiner  Bemühungen  um  den  Bau  eines 
zeitgemäfsen  Laboratoriums,  wie  es  heute  den 
Instituten  der  Aachener  Hochschule  angereiht 
werden  konnte.  Mit  Rücksicht  auf  die  Un- 
gewifsheit  der  Verwirklichung  meiner  damaligen 
Wünsche,  sowie  im  Hinblick  auf  die  erforder- 
liche Zeit  zur  Begründung  und  geschäftlichen 
Behandlung  derartiger  Anträge,  zur  Durch- 
arbeitung von  Plänen  und  nach  schliefslicher 
Bewilligung  der  erforderlichen  Mittel  zur  Aus- 
führung des  Baues  selbst  und  zur  Ausstattung 
eines  solchen  Institutes,  tat  ich  im  Winter- 
semester 18!»7  zunächst  Schritte  zur  Einrichtung 
eines  provisorischen  Laboratoriums,  besonder» 
für  elektrometallurgische  Arbeiten.  Mit  auf- 
richtigstem Danke  inufs  ich  wieder  nnd  wieder 
anerkennen,  dafs  meine  dahingehenden  Be- 
mühungen von  allen  meinen  Kollegen  der  Ab- 
teilung für  Bergbau  und  Hüttenkunde,  für 
Chemie  und  Elektrochemie  in  jeder  Hinsicht 
unterstützt  worden  sind.  Dank  ganz  besonder« 
auch  dem  einsichtsvollen  Entgegenkommen, 
welches  ich  bei  den  Herren  Dezernenten  de* 
Hochschulwesens  im  Königlichen  Unterrichts- 
ministerium von  jeher  gefunden  habe,  konnte 
ich  schon  im  Sommersemester  1898  ein  kleine< 
elcktrometallurgisches  Laboratorium  eröffnen.  x\ 

Jenes  provisorische  Laboratorium  erfreute 
sich  bald  des  lebhaftesten  Interesses  einer  wenn 
auch  nicht  sehr  grofsen  Zahl  von  Studierenden. 
Die  Räume  und  Einrichtungen  waren  zwar  der- 
artig knapp,  dafs  gleichzeitig  nicht  mehr  ah 
sechs  Praktikanten  arbeiten  konnten,  da  aber 
,  damals  nur  eine  verhältnisinäfsig  kurze  Arbeit- 
zeit vorgesehen  war,  so  konnten  mehrere  Gruppen 
von  Praktikanten  während  der  Woche  beschäftigt 
werden.  Während  der  ersten  Jahre  waren 
allerdings  wenige  der  Praktikanten  dazu  n 
bewegen,    gröfsere   selbständige   Arbeiten  zu 
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übernehmen.  Die  technischen  Hochschulen  hatten 
Jamals  noch  nicht  das  Promotionsrecht,  and  so 
Urnen  die  ersten  Studierenden  nur  mit  der  Ab- 
sicht ins  Laboratorium,  die  Hinrichtung  und  den 
Betrieb  elektrischer  "Öfen  kennen  zu  lernen. 
Untersuchungen  gröfseren  Um  fange«  wurden 
anfangs  nur  ganz  vereinzelt  von  Studierenden 
übernommen. 

Immerhin  konnte  trotz  dieser  Umstände  und 
trotz  der  sehr  einfachen  Hilfsmittel  in  dem 
provisorischen  Laboratorium  manche  schwierige 
Aufgabe  gelöst  und  manches  erfreuliche  Ergebnis 
erzielt  werden.  Die  meisten  der  dort  zum  Ab- 
sehlufs  gekommenen  Arbeiten  sind  bereits  -ver- 
öffentlicht worden.  Ich  hebe  aus  denselben  nur 
die  folgenden  nochmals  hervor: 

Die  Feststellung  der  Bedingungen  zur  Um- 
wandlung des  amorphen  Kohlenstoffes  in 
Graphit, 

die  Verarbeitung  schwer  oder  nicht  verhütt- 
barer  Zinkerze  und  zinkhaltiger  Abfälle, 

die  Verarbeitung  kupferhaltigor  Nickelerze, 

die  Ermittlung  der  Bedingungen  zur  Dar- 
stellung des  Calciums  in  grofsem  Mafsstabe, 

die  Ermittlung  und  Beseitigung  der  der  Laugerei 
von  Kupfererzen  bisher  entgegenstehenden 
Schwierigkeiten. 

Ii.  H.,  wer  in  die  Räume  des  nun  verlassenen 
Laboratoriums  einen  Blick  getan  hat,  wer  sich 
ton  der  Einfachheit  der  dort  verfügbaren  Hilfs- 
mittel zu  überzeugen  Gelegenheit  genommen  hat, 
wird  mit  mir  allen  denen,  welche  trotzdem  un- 
verdrossen ihr  Ziel  verfolgten  und  erreichten, 
fanz  besondere  Anerkennung  zollen  müssen; 
denn  es  ist  gewifs  keine  Übertreibung,  wenn 
ich  heute  behaupte,  dafs  nur  der  Znstand  des 
Provisoriums  die  Verwendbarkeit  jener  Räume  für 
die  Zwecke  eines  Laboratoriums  entschuldigen 
konnte.  Dem  Bau  eines  neuen  Laboratoriums 
«anden  anfangs  erhebliche  Schwierigkeiten  da- 
durch entgegen,  dafs  das  Hochschulgrundstück 
schon  wesentlich  dichter  von  Gebäuden  besetzt 
war,  als  für  das  Luft-  und  Liclitbedfirfnis  einer 
wichen  Lehranstalt  erwünscht  sein  konnte,  und 
dafs  die  Hochschule  in  einem  dicht  bebauten 
Stadtteile  lag.  Als  es  mir  jedoch  im  Jahre  1899 
?ehuur,  das  Vorkaufsrecht  eines  mit  ziemlich  bau- 
fälligen kleinen  Wohnhäusern  bebauten  Grund- 
stückes zu  sichern,  welches  unmittelbar  an  das 
Grundstück  des  Borgbaninstitntes  grenzte,  gab 
das  Königliche  Unterrichtsministerium  meinem 
Antrage  auf  Ankauf  dieses  Grundstückes  und 
Bau  eines  Institutes  für  Metallhiittenwesen  und 
Elektrometallurgie  in  dankbarst  anzuerkennender 
Bereitwilligkeit  sofort  Folge. 

Ich  darf  es  nicht  unterlassen,  an  dieser 
Stelle  zunächst  der  selbstlosen,  energischen 
Mitwirkung  meines  Kollopen  Henriei  Jam  Zu- 
und  an  der  Beschleunigung  des 


Projektes  rühmend  zu  gedenken;  er  wurde  nicht 
müde,  für  die  verschiedensten  Eventualitäten  die 
Baupläne  zu  entwerfen,  welche  unter  den  anfangs 
sehr  schwierigen  Platzverhältuissen  als  Muster 
geschickter  Raumansnutzung  zu  bewundern  waren. 
Aufrichtigen  Dank  auch  schulde  ich  allen  meinen 
Kollegen  der  Abteilung  für  Bergbau  und  Hütten- 
kunde, für  Chemie  und  Elektrochemie  und  dem 
damaligen  Rektor  Hrn.  Geh.  Reg.-Rat  Professor 
Dr.  von  Mangold  für  die  lebhafte  Unter- 
stützung meiner  Bestrebungen  durch  Rat  und  Tat. 

Der  Bau  wurde  im  Frühjahr  1901  begonnen 
und  konnte  mit  allen  inneren  Einrichtungen  im 
Oktober  1902  in  Benutzung  genommen  werden. 
Die  Bauleitung,  Hr.  Baurat  Lürig  und  Hr. 
Bauführer  Fischer,  war  unermüdlich,  allen 
auch  wilhrend  des  Baues  noch  aufkommenden 
Wünschen  in  vollstem  Mafse  gerecht  zu  werden 
und  doch  den  Bau  trotz  mancher  durch  die 
■  Arbeiten  der  Düsseldorfer  Ausstellung  ver- 
1  nrsachten  Verspätung  in  der  Lieferung  der 
maschinellen  Einrichtung  pünktlich  seiner  Be- 
stimmung zu  übergeben;  eine  ganz  besonders 
anzuerkennende  Leistung. 

Den  Bau  selbst  und  seine  Einrichtungen 
werde  ich  Ihnen  nachher  zu  zeigen  die  Ehre 
haben;  ich  kann  mich  daher  jetzt  auf  einige 
ganz  kurze  Angaben  darüber  beschränken. 

So  klein  das  für  diesen  Bau  angekaufte 
Grundstück  war,  so  konnte  doch  der  erforderliche 
Raum  geschaffen  werden,  da  es,  unmittelbar  an 
das  verhältnismäßig  freiliegende  Grundstück  des 
Instituts  für  Berghau  und  Elektrotechnik  an- 
grenzend, weiter  bebaut  werden  konnte,  als  dies 
unter  anderen  Umständen  zulässig  gewesen  wäre. 
Aul'ser  dem  Kellergeschofs  genügen  für  die 
augenblicklichen  Verhältnisse  und  voraussichtlich 
auch  für  manches  folgende  Jahr  noch  die  in 
zwei  Stockwerken  nun  angelegten  Arbeitsränme. 
Heizung,  Kraft-  und  Lichterzeugnng,  cinschliefs- 
lich  der  Anschlüsse  an  das  städtische  Elektrizitäts- 
werk, auch  die  Zerkleinerungsmaschinen  für  Erze 
und  Schmelzprodukte  Bind  in  das  Kellergeschofs 
gelegt.  Unter  diesen  Anlagen  hebe  ich  besonders 
eine  auf  HO  P.S.  veranschlagte,  aber  mehr  leistende 
Sanggasgeneratoranlage  der  Gasmotorenfabrik 
Deutz  hervor,  welche  uns  die  nötige  Unabhängigkeit 
von  unvorhergesehenen  Störungen  in  der  Elek- 
trizitatszufu.hr  seitens  der  Stadt  gewährleistet. 
Diese  Anlage  ist  hauptsächlich  für  elektrische 
Schmelzversnche  bestimmt,  kann  zur  Xot  aber 
auch  zur  Beleuchtung  mit  herangezogen  werden. 
Die  Generatoranlage  selbst,  welche  in  Zukunft 
auch  als  interessantes  Versuchsobjekt  für  die 
Studierenden  des  nüttenfaches  dienen  soll,  ist 
in  den  gleichen  Ranm  gelegt,  in  welchem  auch 
andere  für  metallurgische  Sohmelzprozcsso  be- 
stimmte gröTsere  Öfen  untergebracht  worden  sind. 
Im  ersten  Geschofs  liegt  ein  zweiter  Maschinenraum 
für  kleinere,  von  dem  städtischen  Elektrizitäts- 
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werk  ans  betriebene  Dynamos  and  Elektromotoren, 
das  Assistentenzimmer  und  ein  Laboratorium  für 
Schnielzversuche  mit  kleineren  elektrischen  Öfen. 
Das  Obergeschofs  enthält  die  Laboratorien  für 
elektrochemische  Arbeiten  in  wässriger  Lösung 
einschliefslich  galvanotechnischer  Arbeiten,  den 
Hörsaal,  welcher  gleichzeitig  auch  als  Zeichen- 
saal dient,  und  das  Dienstzimmer  des  Institnts- 
voretehers. 

Sowohl  in  den  inneren  baulichen  wie  in 
maschinellen  nnd  sonstigen  Arbeitseinrichtungen 
des  neuen  Institutes  ist  jeder  Luxus  vermieden 
worden;  denn  der  auch  bei  den  Arbeiten  nnd 
Einrichtungen  des  Provisoriums  stet*  befolgte 
Grundsatz,  nur  mit  den  einfachsten  Mitteln  das 
Möglichste  zu  erreichen  und  die  Lernenden  von 
vornherein  daran  zu  gewöhnen,  für  die  von  ihnen 
auszuarbeitenden  Verfahren  die  erforderlichen 
Apparate  auf  das  zweckentsprechendste  selbst 
zu  gestalten,  soll  auch  in  dem  neuen  Institut 
aufrecht  erhalten  werden.  Im  übrigen  war  für 
die  innere  Einrichtung  des  neuen  Laboratoriums 
mafsgebend,  ausreichende  Kraftquellen,  besonders 
fdr  elektrische  nnd  Wärme-Leistungen,  sowie  aus- 
reichende und  gesunde  ArbeitBränme  zu  schaffen. 
Von  Apparaten,  besonders  metallurgischen  nnd 
elektrischen  Öfen,  sind  nur  diejenigen  ständig 
eingebaut  worden,  welche  für  ganz  allgemeine 
und  voraussichtlich  dauernde  Verwendung  sich 
als  geeignet  erwiesen  haben. 

In  den  Arbeiten,  wie  ich.  sie  eingangs  mit- 
geteilt habe,  ist  wenig  von  einem  System  zu 
erblicken,  die  eine  oder  andere  Richtung  des 
grofsen  Gebietes  der  Metallurgie  so  auszubauen, 
wie  es  einerseits  die  von  der  Technik  gebotenen 
Mittel  gestatten  nnd  wie  es  anderseits  die  von 
den  besonneneren  Vertretern  der  neueren  Theorien 
physikalisch-chemischer  Grundlage  uns  eröffneten 
Wege  immer  gebieterischer  fordern.  In  dem 
provisorischen  Laboratorium  waren  diese  Mittel 
nur  unvollständig  vorhanden ;  wir  mufsten  daher 
bald  zu  dieser,  bald  zu  jener  Aufgabe  greifen, 
in  der  Wahl  stets  abhängig  von  Einrichtungen, 
welche  uns  mancherlei  Einschränkungen  auf- 
erlegten. Diese  Schranken  sind  gefallen.  Dank- 
erfüllten Herzens  gegen  alle,  welche  geholfen 
haben,  sie  zu  beseitigen,  dankerfüllten  Herzens 
gegen  alle,  welche  die  neue  Heimstätte  für 
Metallurgie  mit  errichtet  haben,  kann  ich  mit 
meinen  jetzigen  und  zukünftigen  Mitarbeitern 
mit  froher  Zuversicht  die  schon  lange  unserer 
harrenden  Verpflichtungen  aufnehmen,  mit  den 
uns  jetzt  in  vollendeter  Form  zur  Verfügung 
stehenden  Hilfsmitteln  die  Lehren,  welche  während 
der  letzten  Jahre  so  viele  Unklarheiten  unserer 
Anschauungsweise  beseitigt  haben,  für  das  Ge- 
samtgebiet der  Metallurgie  nutzbar  zu  machen. 

Selbsterkenntnis  ist  der  erste  Weg  zur 
Besserung,  und  so  wollen  wir  freimütig  bekennen, 
dafs  nur  wenige  Gebiete  der  auf  chemischer  Grnnd- 


!  läge  sich  aufbauenden  Industrien  so  rückständig 

j  sind,  wie  das  des  Metallhüttenwesens.    Ich  mute 

i  dieses  Bekenntnis  aussprechen  trotz  rückhalt- 
loser Anerkennung  der  besonders  während  der 
letzten  20  Jahre  gemachten  bedeutenden  Fort- 

.  schritte  in  der  eigentlichen  Technik  der  Metal- 
lurgie. Hervorragende  Hüttenleute  und  Chemiker 
haben  im  Verein  mit  ebenso  bedeutenden  Maschinen- 
und  Bauingenienren,  die  Forderungen  der  letzten 
Blüteperiode  unserer  Industrie  schnell  erfassend, 
bewundernswerte  Arbeiten  geleistet :  In  den  Ver- 
einigten Staaten  sind  Masterhütten  für  die  Kupfer- 
und  Bleierzverarbeitung  entstanden;  in  europäi- 
schen Bleihütten  hat  ein  neues  RöBtverfahren  ein« 
einschneidende  Umwälzung  dieser  Betriebe  hervor- 
gerufen ;  mit  beachtenswertem  Geschick  hat  man 
in  Afrika  die  schwierigen  Aufgaben  der  Gold- 
gewinnung aus  den  allen  bisherigen  Methoden 

'  trotzenden  Erzen  gelöst;  die  glänzenden  Erfolge 
in  der  Metallscheidung  durch  Elektrolyse,  die 
Entstehung  neuer  elektro- metallurgischer  In- 
dustrien wie  derjenigen  des  Aluminiums  sind 
ja  Tatsachen,  welche  weit  über  Fachkreise  hinaus 
bekannt  geworden  sind.     Und  doch  sind  wir 

I  weit  im  Rückstände  mit  unserem  Wissen  über 
ganz  altbekanute  Hüttenerzengnisse,  weit  im 
Rückstände  mit  unserem  Verständnis  für  ganz 
alltägliche  Vorgänge  der  metallurgischen  Technik. 
Wo  ist  z.  B.  der  Hüttenmann,  der  uns  eine  be- 
friedigende Auskunft  geben  könnte  über  das  Wesen 
der  zahlreichen  Metallegierungen,  der  seit  Jahr- 
hunderten im  Hütteubetriebe  bekannten  Metali- 
verbindungen, der  Steine,  Speisen,  Schlacken, 
über  die  zwischen  diesen  Verbindungen  und  den 
geschmolzenen  Metallen  bestehenden  Löslicbkeits- 

i  beziehungen,  endlich  über  den  Stoff-  nnd  Energie- 
umsatz bei  zahlreichen  metallurgischen  Schmelz 
arbeiten?  Gewifs  fehlt  es  nicht  an  fleifsigen. 
gewissenhaften  analytischen  Untersuchungen,  an 
schätzenswerten  Berichten  über  Beobachtungs- 
material,  an  Sammlungen  wertvoller  Erfahrungs- 
regeln, an  Erklärungsversuchen,  welche  sich  aof 
diese  Grandlagen  stützen;  aber  einwandsfreie 
geschlossene  Beweisketten  über  metallurgische 
Prozesse,  welche  bei  hohen  Temperaturen  ver- 
laufen, fehlen  fast  ganz.  Ich  gestehe  zu,  dal'* 
Untersuchungen  nach  dieser  Richtung  ganz  be- 
sonderen Schwierigkeiten  begegnen,  aber  sieht 
es  denn  so  viel  besser  ans  mit  unserer  Kenntm- 
der  wesentlich  leichter  kontrollierbaren  Vorgänge 
in  wässrigen  Lösungen '?  Ganz  vereinzelt,  dank 
den  Arbeiten  hervorragender  Theoretiker  wie 
X  ernst,  dank  den  Arbeiten  hervorragender 
Praktiker  wie  Wohlwill,  beginnt  sich  du 
Dankol  zunächst  über  der  elektrochemischen 
Lösung  und  Fällung  der  Metalle  zu  lichten ;  das 
Verhalten  der  überall  wo  Erze  liegen  am  leichtestes 
zn  beschaffenden  Lösungsmittel  gegen  die  ge- 
wöhnlichsten der  natürlich  vorkommenden  MettU- 
verbindungen,  gegen  die  am  leichtesten  daran» 
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tu  gewinnenden  Hüttenprodukte  war  bisher  so  j 
wenig  aufgeklärt,  dafs  mehrere  Anlagen,  welche 
während  der  letzten  Blutezeit  der  Industrie  im 
\>itrauen  darauf  errichtet  waren,  dafs  die  Chemie 
dieser  Vorgänge  längst  festliege,  schon  hier 
Schiffbruch  erlitten. 

Blicken  wir,  wohin  wir  wollen  innerhalb  des 
Bereiches  der  Metallurgie,  wir  müssen  gesteheu,  : 
dafs  die  Technik  hier  der  forschenden,  begrün- 
denden Wissenschaft  weit  vorausgeeilt  ist.  Ich 
war  selbst  zwölf  Jahre  in  der  Praxis  tätig  und 
weifs  wohl  anzuerkennen,  dafs  man  in  dem  rast-  ' 
los  schaffenden  Betriebe  oiner  Hütte  meist  nicht  , 
darauf  warten  kann,  bis  wissenschaftliche  Arbeiten 
das  Feld  geklärt  haben;  in  vielen  Fällen  —  ich 
bratiche  ja  nur  an  die  Entwicklung  der  Schacht- 
ofen-Schmelzprozesse zu  erinnern  —  ist  dies  über- 
haupt ausgeschlossen;  im  metallurgischen  Grofs- 
betriebe  mufs  das  Experiment,  das  „Probieren", 
meist  dem  „Studieren",  vorangehen  —  die  GrofB- 
Apparatur  verlangt  es  — ,  und  ergibt  das  Probieren 
den  erhofften  praktischen  Erfolg,  so  wird  das  nach- 
trägliche Studieren  auch  nicht  selten  unterlassen,  i 
ja,  wo  es  geschieht ,  sind  es  fast  ebenso  oft  | 
Betriebsstörungen,  welche  es  erzwingen.  Dazu 
kam,  dafs  in  den  wissenschaftlichen  Instituten 
unserer  Hochschulen  bis  vor  kurzem  fast  gänzlich 
das  Interesse  für  die  Chemie  der  Metalle  abhanden 
gekommen  war;  die  Erfolge  auf  dem  Gebiete  der 
Chemie  der  Kohlenstoffverbindungen ,  die  Mög- 
lichkeit, den  organisch  -  chemischon  Botrieb  mit 
den  Hilfsmitteln  des  Laboratoriums  fast  in  allen 
Einzelheiten  vorzubereiten,  fesselten  lange  die 
besten  Kräfte  unter  den  Vertretern   der  rein 
wissenschaftlichen  Chemie  an  den  Ausbau  der 
organischen  Richtung.  In  der  anorganischen  Chemie 
schien  nichts  mehr  zu  holen  zu  sein;  nur  wenige 
blieben  ihr  treu;  zum  Ruhme  unserer  Hochschule 
sei  es  daher  gesagt,  dafs  hier  das  Vertrauen  zu  ; 
der  Metallchemie  nie  untergegangen  ist.     Aus  I 
eigener  Erfahrung  kann  ich  bestätigen,  dafs  die 
analytischen  Methoden  des  C  lassen  sehen  Labo- 
ratoriums mir  manche  Aufgabe  während  meiner 
Praxis  erleichtert  haben,  und  erst  kürzlich  boten  I 
mir  zwei  Anlässe  Gelegenheit,  auf  die  Mitarbeit  I 
unseres  früheren  Kollegen  Stahlschmidt  an  der  1 
anorganisch -chemischen    Technik  hinzuweisen. 
Diese  Arbeiten  sind  um  so  höher  anzuerkennen, 
als  den  Vertretern  der  Chemie  an  den  technischen 
Hochschulen  bis  vor  kurzem  die  Mitarbeiter  nur  I 
spärlich  zu  Hilfe  kamen,  über  die  Universitäts- 
lehrer oft  im  Überflufs  verfügen,  die  Doktoranden.  | 
Den  Metallurgen  fehlten  sie  vollständig;  und  so 
kann  es  nicht  wundernehmen,  wenn  die  Lücken  ' 
unseres  metallurgischen  Wissens  immer  empfind- 
licher wurden,  wenn  sich  die  Unterlassungssünden 
gegen  die  Mineralchemie  immer  bitterer  rächten. 

Die  Zeit  und  die  Mittel,  diesem  Znstande  ein 
Ende  zu  machen,  sind  endlich  gekommen.  Nützen 
wir  beide  voll  und  ganz! 


Während  hervorragende  Männer  der  wissen- 
schaftlichen Chemie  —  ich  brauche  nur  die  Namen 
van'tHoff,  Ostwald,  Nernst,  Arrhenus  zu 
nennen  —  nach  der  Erkenntnis  der  unerschöpf- 
lichen Fruchtbarkeit  des  anorganisch-chemischen 
Forschungsgebietes  uns  Unterlagen  schufen,  auf 
welche  wir  den  inneren  Ausbau  der  Metallurgie 
vertrauensvoll  stützen  können,  beseitigte  die  ein- 
sichtsvolleTatkraft  unseres  bewunderungswürdigen 
Herrschers  die  lästige  Schranke  zwischen  Univer- 
sität und  technischer  Hochschule,  welche  viele 
unserer  Studierenden  hinderte,  ihre  Studien  boi 
uns,  also  da  abzuschliefsen,  wo  dem  Wissenszweige 
ihrer  Wahl  jede  Kraft  und  besonders  die  jugend- 
liche Begeisterung  für  die  erste  selbständige  Mit- 
arbeit an  grofsen  Aufgaben  so  dringend  nötig  war. 

Nach  dem,  was  ich  über  die  Einrichtungen 
des  neuen  Institutes  gesagt  habe,  brauche  ich  ja 
kaum  hinzuzufügen,  dafs,  wenn  auch  mit  dem 
Handwerksmäßigen  des  metallurgischen  Probier- 
laboratoriums  bis  anf  die  unentbehrlichsten  Übungs- 
arbeiten endgültig  gebrochen  werden  soll,  unsere 
nächstliegenden  Aufgaben  doch  in  Versuchen  der 
Lösung  von  Fragen  der  metallurgischen 
Technik  bestehen  müssen,  immer  natürlich  das 
soeben  beleuchtete  Ziel  vor  Augen.  Anfser  den 
in  wässrigen  Lösungen  verlaufenden  Arbeiten 
lassen  sich  nur  wenige  metallurgische  Prozesse 
in  so  kleinem  Mafsstabe  ausführen ,  dafs  ihre 
Verfolgung  in  den  Räumen  und  mit  den  Hilfs- 
mitteln der  rein  wissenschaftlichen  Laboratorien 
unserer  deutschen  Hochschulen  in  Erwägung  ge- 
zogen werden  könnte;  wir  müssen  hier  mit  Mafsen 
und  Mitteln  vorgehen,  welche  sich  wenigstens  den 
Verhältnissen  eines  technischen  Kleinbetriebes 
nähern,  und  so  oft  und  so  weit  es  die  Umstände 
gestatten,  müssen  wir  auch  den  Grofsbetrieb  in 
unser  Arbeitsgebiet  mit  einbeziehen;  wir  müssen 
mit  der  lebendigen  Praxis  in  engster 
FUhlung  bleiben,  ihre  Interessen  zu  för- 
dern suchen,  und  uns  nicht  zu  gut  dünken, 
von  ihr  zu  lernen;  sie  bietet  uns  Anregung 
in  Hülle  und  Fülle. 

In  diesem  Sinne  sind  auch  schon  unsere 
vorläufigen  Tastversuche  unternommen,  wenn  ich 
die  oben  kurz  skizzierten  Arbeiten  unseres 
provisorischen  Laboratoriums  so  bezeichnen  darf, 
und  schon  diese  zeigen,  dafs  wir  nach  Erfolgen 
gar  nicht  so  weit  zu  suchen  haben;  sie  geben 
auch  ein  lebendiges  Bild  von  der  Mannigfaltig- 
keit der  Richtungen,  iu  denen  wir  vorgehen 
können  und  müssen.  Diese  Riebtungen  laufen 
übrigens  alle  von  einem  der  beiden  folgenden 
Hauptwege  aus.  Der  eine  schon  einigermafsen 
gangbar  gowordene  Weg  hat  die  Lösung  und 
Fällung  der  Metalle  in  wässrigen  Lösungen  zum 
Ziele;  der  schwierigere  aber  entsprechend  inter- 
essantere und  vielleicht  auch  ganz  besonders 
dankbare  zweite  Weg  führt  zur  Klärung  der 
Metallurgie  der  hohen  Temperaturen;  vorläufig 
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herrscht  hier  aber  noch  das  gröfste  Dunkel.  . 
Glücklicherweise  branchen  wir  uns  jedoch  heute 
nicht  auf  den  einen  oder  anderen  dieser  Wege 
zu  beschranken;  denn  wie  ich  schon  ol  en  an- 
deutete, haben  wir  mit  dem  Promot ionsrechte  in 
jüngeren  nnd  älteren  Diplom-Ingeuieurin,  welche 
die  Würde  eines  Doktor-Ingenieurs  anstreben,  die 
geeigneten  jungen  Kräfte  als  Mitarbeiter  gewonnen, 
welche  durch  Teil  nähme  an  diesen  Arbeiten  ihre 
Fähigkeit  zu  selbständiger  Forschung  zu  erproben 
Gelegenheit  suchen  und  finden.  Naturgemäß  sind 
nicht  alle  gleich;  Beobachtungsgabe  und  Interesse 
des  einen  sind  geschärfter  für  Schmelzprozesse, 
während  ein  anderer  mit  gröfserem  Geschick  die 
Fltissigkeitsreaktionen  bei  Wassortemperaturen  zn 
meistern  versteht.  Getrennt  marschieren,  mufs 
also  auch  die  Taktik  unseres  Vorgehens  sein; 
aber  auf  allen  Marschrichtungen  verlangen  die 
vollkommeneren  Waffen,  wie  sie  uns  jetzt  zu 
Gebole  stehen,   doch  wieder  einen  gemein- 

I 

samen  Grundsatz  beim  Vordringen,  einen  Auf- 
klärnngsdienst,  der  auch  nicht  das  unscheinbarste 
Hindernis  des  Ausblicks  undurebsucht  lftfst.  Nur 
so  können  wir  unsere  Metallurgie  davor  bewahren, 
zn  einem  Handwerk  herabzusinken,  nnd  das  sei 
stets  unser  vornehmstes  Ziel!" 


Diese  Ansprache  ist  zum  gröfsten  Teil  auch  in 
'  einer  Festschrift  enthalten,  welche  Hr.  Dr.  Bor- 
chers in  Verbindung  mit  Hm.  Dr.  H.  Danueel, 
dem  Privatdozenten  für  physikalische  Chemie,  pe- 
ineinsam verfallt  hat.  Diese  interessante  Schrift 
bringt  neben  der  Entstehungsgeschichte  des 
Instituts  eine  Übersieht  über  das  Arbeitsgebiet 
nnd  die  bisherigen  Leistungen,  die  um  so  höher 
anzuerkennen  sind,  als  sie  sich  unter  änfsersi 
beschränkten  äufseren  Verhältnissen  vollzogen 
haben,  ferner  enthält  sie  eine  Beschreibung  des 
Gebäudes  und  der  inneren  Einrichtungen  de* 
Instituts,  seiner  gefeuerten  nnd  elektrischem 
Öfen,  sowie  der  Mcfsinstrumente  nnd  der  Hilfs- 
apparate dazu. 

Aus  der  Festschrift  und  Festfeier  wie  ans 
allen  Einrichtungen  des  neuen  Instituts,  das 
nach  den  Reden  von  den  Teilnehmern  besichtigt 
wurde,  leuchtet  derselbe  feste  nnd  zielbewußt« 
Geist  hervor,  der,  vor  keiner  Mühe  zurück- 

I 

schreckend,  neue  Forschungsgebiete  betritt  und 
der  Technik  neue  Wege  weist. 

Auch  wir  rufen  dem  Institut,  da»  einzig  in 
Beiner  Art  ist  und  bahnbrechend  zu  wirken 
bestimmt  ist,  wie  seinem  verdienten  Begründer 
und  Leiter  Glückauf  zu! 


Das  neue  Grobblechwalzwerk  der  „Gutelioffnuugshiltte". 


Die  GutehoffnnngshUtte  besafs  auf  ihrem 
Walzwerk  Oberhausen  eino  GrobblechstrafBe 
von  700  mm  Walzendurchmesser  nnd  2200  mm 
Ballenlänge,  welche  in  den  fünfziger  Jahren  als 
Überhebe- Duo  gebaut  und  seither  im  wesentlichen 
unverändert  geblieben  war.  Dieses  veraltete  Walz- 
werk genügte  schon  seit  Jahren  nicht  mehr  den 
heutigen  Anforderungen,  ein  Umbau  war  wegen 
Platzmangels  nicht  möglich,  und  so  entschlofs 
sich  denn  die  Hütte,  ein  vollständig  neues,  allen 
Anforderungen  der  Neuzeit  nach  jeder  Richtung 
hin  entsprechendes  Grobblechwalzwerk  zu  er- 
richten nnd  bestimmte  hierzu  das  östlich  vom 
Walzwerk  Oberhausen  zwischen  Emscherrlufs 
und  der  Rheinischen  Bahnlinie  Duisburg-Oster- 
feld gelegene  Gelände,  welches  bei  einer  verfüg- 
baren Länge  von  etwa  450  m  und  einer  mittleren 
Breite  von  120  m  die  erforderliche  Grundfläche 
besafs  und  gleichzeitig  bequemen  Anschlufs  an 
die  vorhandenen  Verbindungsbahnen  der  Hütte 
zwischen  Zeche  Osterfeld  und  Walzwerk  Ober- 
hansen bot. 

Das  Baugelände  lag  etwa  '/*  ni  über  dem 
Wasserspiegel  der  Emscher,  es  war  daher  eine 
Anhöhung  desselben  um  4  in  erforderlich,  um 
den  Hüttenflur  so  hoch  zu  legen,  dafs  die 
Walzenkauäle  und  Gaskammern  der  Generatoren 


nnd  Öfen  wasserfrei  zu  liegen  kamen.  Diese 
Anhöhung  mufste  gleichzeitig  mit  der  Ausführung 
der  sämtlichen  Fundamente  für  die  Walzhalleti, 
Walzenstrafsen  und  Maschinen  erfolgen  and 
erschwerte  diese  ganz  erheblich,  da  innerhalb 
sechs  bis  acht  Monaten  15  000  cbm  Betonierung 
und  Fundamentmanerwerk  hergestellt  und  zu- 
gleich Anfahr,  Abladen  und  Einebnen  von  über 
120000  cbm  Anschüttungsmassen  erfolgen  mufote. 

Die  Ausschachtungen  begannen  im  Mai  189S, 
die  Fertigstellung  der  Gebäude  dauerte  bis 
Mitte  1900,  der  Betrieb  der  Anlage  wurde  im 
März  1901  eröffnet. 

Die  Anlage  (Abbild.  1  bis  4)  umfafst  eine  Trio- 
strafsc  mit  Walzen  von  850  mm  Durchmesser  nnd 
2500  mm  Ballenlänge,  mit  einem  zweiten  Gerüit, 
eine  Reversierstrafse  mit  Walzen  von  1 1 00  mm 
Durchmesser  bei  4000  mm  Ballenlänge  und  ein 
Prefswerk  zur  Herstellung  von  gekiimpeltea 
Kesselböden  n.  s.  w.  Diese  drei  Betriebe  sind  in 
drei  nebenoinanderliegenden  etwa  180  m  langen 
und  je  21  m  breiten  Hallen  untergebracht, 
die  von  der  19  m  breiten  nnd  100  m  lang*n 
Walzhalle  quer  durchschnitten  werden.  Auf 
der  nördlichen  Langseite  der  Hallen  lieg«» 
vertieft  die  Ztifuhrgeleise  für  die  vom  Stahl- 
werk    Neu  -  Oberhausen      kommenden  Stahl- 
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brammen,  auf  der  südlichen  Laugseite  die  An- 
fahrgeleise für  Kessel-  and  Generatorkohlen, 
an  der  östlichen  Stirnseite  die  drei  vertieften 
Verlade-  und  Abfahrgeleise,  je  eines  in  jeder 
Halle,  für  den  Versand  der  fertigen  Bleche. 
Jede  Halle  ist  mit  Laufbahnen  versehen,  auf 
denen  elektrische  Laufkräne  von  12  bis  20  t  I 
Tragkraft  den  Transport  der  Brammen  vom  I 
Waggon  znm  Lager  und  nach  den  Öfen,  und 
den  Transport  der  Bleche  von  den  Scheren 
nach  dem  Abnahme-  and  Versandlager  besorgen. 
Die   Kranbahnen    sind    beiderseits  aufserhalb 


sie  nach  der  Walze  hin  abrollen.  Die  gleiche 
Transporteinrichtung  ist  auf  der  andern  Seite 
des  zweiten  Rollofens  vorhanden,  welcher  beide 
Strafsen  zugleich  bedienen  kann,  indem  er 
sowohl  die  leichteren  bis  1500  kg  schwereu 
Brammen  für  die  Triostrafse,  als  auch  die 
gröfseren,  bis  4000  kg  schweren  für  die  Reversier- 
strafse  anwärmt.  Alle  im  Gewicht  hierüber 
hinausgehenden  Brammen  werden  im  Siemens- 
Gasofen  der  Reversierstrafse  angewärmt,  welcher 
bei  2,6  m  X  8,5  m  Herdgröfse  Rohbramnien  Dil 
zum  Gewicht  von  20  000  kg  walzfertig  wärmt. 


'Abhildnng  2.    Schnitt  A  — A. 


der  Stirnseiten  der  Hallen  so  weit  ins  Freie 
verlängert,  dafs  die  Kräne  einerseits  das  Roh- 
bnunmenlager,  anderseits  das  Blechversandlager 
vollständig  bedienen  können. 

Die  in  der  nördlichen  Halle  liegende  Trio- 
strafse ist  bestimmt  für  Brammen  bis  1500  kg 
Gewicht,  die  Rollti.sche  n.  s.  w.  sind  aber  für 
2500  kg  gröfstes  Brammengewicht  eingerichtet. 
Zum  Anwärmen  sind  zwei  Rollöfen  vorhanden, 
von  denen  einer  zugleich  nach  der  Roversier- 
8trafse  arbeiten  kann.  Die  Öfen  haben  Halb- 
gasfeuerung, 2600  mm  Feuerbreite,  10  500  mm 


Die  vom  Stahlwerk  kommenden  Brammen 
werden  dnreh  den  Laufkran  der  Duo-Ofenhalle 
vom  Wagen  gehoben,  der  fahr-  und  drehbaren 
Einsetzmaschine  übergeben,  von  dieser  maschinell 
in  den  Ofen  eingesetzt,  nach  vollendetem  Wärmen 
mittels  der  hinter  dem  Ofen  stehenden  hydrau- 
lischen Aasstofsvorrichtang  der  Einsetzmaschine 
wieder  zugeschoben  und  durch  diese  dem  Roll- 
tisch der  Strafse  zugebracht.  Der  Gasofen  wird 
durch  zwei  unmittelbar  dahinter  liegende  Gene- 
ratoren mit  Gas  versorgt  ;  neben  ihm,  längs  des 
Geleises  der  Einsetzmaschine  von  3  m  Spurweite 


Abbildung  !i.    Schnitt  B— B. 

)  Kturhktntl.     Y  Aichck»n»l.     I  Trtluportvagea.     i  Warmlager.     3  Elektrischer  Spill. 


nutzbare  Herdlänge  und  wärmen  jeder  in 
12  Stunden  zwischen  80  und  110  t  Rohbrammen 
an.  Die  Beschickung  erfolgt  vom  Brammen- 
lager aus  mittels  elektrischer  Laufkräne  und 
hydraulischer  BeschickungBapparate,  welche  die 
Brammen  so  einsetzen,  dafs  die  Bewegung 
derselben  im  Ofen  bis  zur  Ausziehtür  nahezu 
keine  Handarbeit  erfordert.  Zum  Ausziehen 
der  warmen  Brammen  sind  hydraulische  Aus- 
zieher vorhanden,  welche  die  Bramme  auf  einer 
schrägen  Rollebene  nach  dem  zwischen  den  Öfen 
in  der  Mittellinie  der  Walztische  liegenden 
hydraulischen  Hebetisch  ziehen,  von  dem  sie 
gehoben  und  auf  die  nach  der  Walze  führende 
geneigte  Rollebene  gegeben   werden,  auf  der 


ist  Raum  für  noch  weitere  3  Gasöfen  nebst  zu- 
gehörigen Generatoren  vorgesehen. 

Die  Zufuhr  der  Rohbrammen  erfolgt  für 
sämtliche  Öfen  auf  den  Geleisen  I  und  U  des 
Planes,  die  Kohlen  für  die  Rollöfen  werden  auf 
Gleis  m,  diejenigen  der  Generatoren  auf  Gleis  VII. 
für  das  daneben  liegende  Kesselbaus  auf  Gleis  VIII 
zugebracht.  Zur  Abfuhr  der  Asche,  sowohl  der 
Rollöfen  wie  der  Generatoren,  dient  ein  unter- 
irdischer, mit  Schmalspurgeleisen  versehener 
Aschekanal,  der  auch  die  von  den  Dampfkessel- 
feuerungen  entfallende  Asche  einem  elektrisch 
betriebenen  Ascheaufzug  zuführt,  von  dem  aa« 
I  sie  in  Wagen  auf  Gleis  IX  verladen  wird. 
Das  Kesselhaus  enthält  zur  Zeit  zwölf  Zwei- 
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öammrobrkessel  von  je  105  qm  Heizfläche,  mit 
Ü'lt  Atm.  Dampfdruck.  Zur  Dampferzeugung 
dienen  aufser  diesen  noch  je  ein  Röhrenkessel 
von  etwa  180  qm  Heizflache  üher  den  beiden 
Rollöfen,  sowie  zwei  ebensolche  über  den  Glüh- 
öfen. Die  Dampferzeugung  dieser  Kessel  genügt 
zum  Betrieb  der  beiden  Walzenzugmasch  inen 
and  der  anmittelbar  mit  denselben  zusammen 
arbeitenden,  zu  der  Walzenanstellung  nnd  dein 
Rolllischbetrieb  erforderlichen  Maschinen.  Alle 


Walze  kommenden  Bleche  durch  je  einen  Quer- 
transportwagen  zugeteilt  werden.  Von  den 
Warmbetten  werden  die  Bleche  mittels  Spills  nach 
den  Scheren  gezogen  und  beim  Schneiden  mit  hy- 
draulischen Drehkranen  gehandhabt;  sie  gelangen 
alsdann  nach  den  Ausglühöfen,  Richtinaschineu 
und  Bchliefslich  zum  Abnahme-  und  Versand- 
Lager. 

Für  den  hydraulischen  Betrieb  der  Be- 
schickungs-  und  Ansziehapparate,  der  Walzen- 


übrigen  Maschinen  sind  mit  elektrischen  Antrieb 
vergehen.  Die  Walzenzngmaschine  der  Trio« 
8trafge  ist  eine  Tandeminaschine  von  '.»ou  bozw. 
1300  mm  ("ylinderdurchmesser  und  1350  PUB 
Hab.  Die  Zwillingsmaschine  der  Keversier- 
strafge  hat  1400  mm  ('ylinderdurchmesser  und 
1400  mm  Hub,  bei  einem  ('bersetzungsvcrliiihnis 
des  Radervorgeleges  von  1  zu  21  *.  Die  'I'ainifin- 
maschine  ist  an  die  vorhandene  Zentralkonden- 
sation angeschlossen,  die  auch  die  übrigen 
Walzenzugmaschinen  der  Abteilung  Walzwerk 
"berhausen  bedient. 

flinter  beiden  Walzenstraisen  sind  breite 
Warmbetten  angeordnet,  welchen  die  aus  der 


strafson  und  der  Drehkräne  sind  Accumula- 
torenpumpen  von  zusammen  2000  1  minutlicher 
Leistung  bei  .'15  Atm.  Betriebsdruck  vorhanden. 
IMese  Pumpen,  sowie  sämtliche  Laufkräne, 
Scheren,  Spills  u.  s.  w.  werden  elektrisch  an- 
getrieben durch  Drehstrommotoren.  Der  Betriebs- 
strom  wird  vom  dem  Hochofenwerk  der  (»ute- 
hoffnung.shntte  geliefert,  das  ihn  mittels  Hoch- 
ofongasinotoreii  erzeugt  und  mit  .'Oh  tu  Volt 
Spannung  auf  eine  Entfernung  von  1,5  km  nach 
dem  Walzwerk  Oberhausen  leitet,  wo  er  in  der 
l  iuforiiierstation  auf  'J<H>  Volt  transformiert  und 
mit  dieser  Spannung  nach  den  verschiedenen 
\ "ei  wendiingsstelleti  geschickt  wird. 
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In  der  Querhalle  über  den  Walzenstralsen 
sind  zur  Bedienung  bei  Reparaturen  zwei  Lauf- 
kräne, je  einer  von  20  und  50  t  Tragkraft, 
vorhanden,  welche  zugleich  die  Walzcndreh- 
bänke  und  das  Walzenlager  bestreichen. 

Zum  Pressen  von  geküropelten  Kesselböden 
und  zur  Ausführung  sonstiger  Preisarbeiten  ist 
eine  hydraulische  Küinpolpresse  von  4400  mm 
Säulenweite  vorhanden,  welche  mittels  eines 
dampl  hydraulischen  Treibapparates  betrieben 
wird,  3  m  lichte  Höhe  zwischen  Ober-  und 


!  Untertisch  besitzt,  bei  2400  mm  Hnb  des  Ober- 
i  tisches  und  2000  mm  des  Untertisches.  Der 
l  Druck  von  oben  betragt  700  t,  Rückzug  nach 
oben  350  t,  Druck  von  unten  350  t,  Rückzn? 
nach  unten  50  t.  Zn  der  Presse  gehören 
zur  Zeit  ein  Glühofen  von  4,00  X  6>°°  m 
Herdflache,  sowie  verschiedene  Werkzeug- 
maschinen zum  Ausschneiden  von  Blechen 
und  Abdrehen  geprefster  Böden.  Mit  diesen 
Apparaten  wurde  der  Betrieb  der  Kümpelanlage 
eröffnet. 


Ein  neues  Vorfrisch  verfahren  in  seiner  Anwendung  auf  den 

Bertrand-Thiel-  und  Thomasprozefs. 


Das  neue  Verfahren  bietet  die  Möglichkeit, 
in  einein  einzigen  Herdofen  unbegrenzte  Mengen 
vorgefrischten  Metalles  herzustellen,  das  dann 
im  Martinofen  oder  Konverter  in  der  gewöhnlichen 
Weise  fertig  gemacht  wird.  Diese  außerordent- 
liche Leistung  wird  erreicht  durch  Zuhilfenahme 
des  kontinuierlichen  Betriebes,  durch  Verwendung 
von  Erz  uud  Kalk  in  erhitztem  Zustande  und 
durch  Benutzung  einer  neuen  eigenartigen  Ab- 
stichvorrichtung. 

Der  kontinuierliche  Betrieb  bei  Herdöfen 
wurde  zuerst  von  Friedrich  Siemens  angestrebt. 
Er  schlug  im  Jahre  1884  vor,  ein  periodisches 
Abstechen  nur  eines  Teiles  des  flüssigen  Ofen- 
inhaltes durch  Anbringen  von  übereinander 
liegenden  Stichöffnungen  zn  bewerkstelligen. 
Dieser  Vorschlag  ist  wohl  aus  dem  Grunde  nicht 
ausgeführt  worden,  weil  man  sich  nicht  den 
Gefahren  aussetzen  wollte,  die  ein  Anbringen 
von  zwei  oder  mehreren  Abstichen  in  der  Rück- 
wand eines  Herdofens  für  den  Betrieb  mit  sich 
bringen  kann.  Die  richtige  Behandlung  derartiger 
Abstiche  würde  einen  grofsen  Zeitaufwand  er- 
fordern ,  auch  würde  es  Schwierigkeiten  ver- 
ursachen, stets  gleichbleibende  Mengen  flüssigen 
Metalles  abzustechen,  da  die  Abstiche  jedenfalls 
in  kurzer  Zeit  stark  angefressen  würden.  Diese 
Nachteile  fallen  beim  Kippofen,  der  bekanntlich 
von  Talbot  angewendet  wird,  fort.  Talbot  er- 
wähnt in  der  Beschreibung  seines  Verfahrens, 
data  man  zur  Durchführung  desselben  auch  einen 
feststehenden  Herdofen  benutzen  könnte,  in  dessen 
Rückwand  sich  zwei  oder  mehrere  übereinander 
liegende  Abstiche  befanden,  rät  aber  gleich- 
zeitig von  deren  Verwendung  ab. 

Der  kontinuierliche  Betrieb  im  Kippofen  hat 
indessen  den  Nachteil,  dafs  beim  Abgiefsen  vou 
Schlacke  und  Eisen,  also  beim  Kippen,  jedesmal 
die  Feuerung  abgestellt  werden  mufs  und  der 
Ofen  demnach  aufser  Betrieb  kommt.  Während 


des  Kippens,  das  bei  grofsen  Chargen  viel  Zeit 
in  Anspruch  nimmt,  kühlt  ferner  der  Ofen  nud 
das  Metallbad  stark  ab,  einerseits  weil,  wie 
eben  erwähnt,  die  Feuerung  abgestellt  ist,  ander- 
seits weil  kalte  Luft  durch  den  Ofen  zieht. 
Hierdurch  entsteht  ein  beträchtlicher  Betriebs- 
verlust. Durch  eine  eigenartige,  höchst  einfache 
Abstichvorrichtung  mache  ich  nun  die  Venveudnns 
von  feststehenden  Hordöfen  für  den  kontinuier- 
lichen Betrieb  möglich.  Diese  Vorrichtung  be- 
steht darin,  dafs  entsprechend  der  Zahl  der  Stich- 
löcher,  welche  wiederum  von  dem  Fassungsranui 
des  Ofens  abhängt,  Öffnungen  in  der  Rückwand 
hergestellt  werden,  und  vor  diesen  ein  gemauerter 
Block,  der  etwas  höher  als  das  Bad  ist,  auf- 
geführt wird,  in  den  die  Schlacken-  und  Eisen- 
abstiche zu  liegen  kommen  (siehe  Abbild.  1  bis  4?. 
Die  einzelnen  Stichlöcher  werden  durch  leicht 
aushebbare,  grofse  Steine  oder  besser  durch 
Tüicn  verschlossen,  deren  Innenseiten  ausgemauert 
oder  ausgestampft  sind.  Der  freie  Raum  hinter 
der  Türe  wird  mit  Abstichmasse  gefüllt  and 
rasch  etwas  eingestampft.  Das  Schliefsen  eines 
solchen  Abstiches  nimmt  nur  eine  Minute  in 
Anspruch.  Der  Boden  der  Öffnung  in  der  Röck- 
wand bietet  ein  unveränderliches  Abstichniveau, 
dessen  Höhe  der  abzustechenden  Metallmeng? 
entsprechen  mufs.  Die  Abbild.  1  und  2  zeigen 
den  Herd  eines  Ofens  von  ungefähr  120  t  Fassunp- 
raum,  der  an  der  Rückwand  aufser  dem  gewöhn- 
lichen Abstiche  Al  vier  weitere,  in  einer  Höbe 
liegende  Stichlöcher  Ä*  bis  A 5  besitzt,  die  di< 
Hälfte  des  Metallinhaltes  zu  entfernen  vermöge» 
Jedem  Abstiche  entspricht  eine  Öffnung  der  Rflek- 
wand.  In  Abbild.  3  und  4  sind  bei  dem  gleichen 
Ofen  ebenfalls  4  Abstiche  angebracht,  von  denen 
jedoch  je  2  Abstiche  auf  eine  Öffnung  in  der 
Rückwand  kommen.    Aufserdem  sind  hier  anch 


noch  zwei  Abstiche  in  die  Vorderwand  gelegt. 
Zu  jedem  Eisenstich  gehört  ein  Schlackenstich  (fr 
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Alle  diese  Eisenstiche  liegen  in  derselben  Höhe. 
Nun  könnte  man  die  einzelnen  Stiche  auch  in 
verschiedenen  Höben  anlegen,  wudnrcb  man  be- 
liebige Mengen  dem  Ofen  entnehmen  kann. 
Natürlich  läfst  sich  die  Anlage  der  Abstiche 
auch  in  anderer  Weise  durchführen.  Um  nun 
die  Rückwand  anch  schliefen  zu  können,  d.  h. 
um  die  einzelnen  Abstiche  zwecks  Reparatur  n.  s.  w. 
aufcer  Betrieb  zu  setzen,  ohne  den  Ofenbetrieb 
im  geringsten  zu  unterbrechen,  bedient  man  sich 
für  jeden  Abstich  einer  Tür ,  die  je  nach  der 
Zustellung  des  Ofens  ans  saurem  oder  basischem 
Material  hergestellt  ist  und  oben  und  hinten 
durch  eine  eiserne  Umrahmung  zusammengehalten 
wird.  Gewöhnlich  nimmt  dieselbe  eine  Stellung 
ein,  wie  bei  Abstich  3  in  Abbild.  1  ersichtlich. 
Soll  dieselbe  die  Rückwand  schliefsen,  so  wird 
sie  auf  den  Boden  des  Stichloches  heruntergelassen 


Abbildung  1. 


0feniuhalt68  abgestochen  wird,  während  die 
andere  Hälfte  im  Ofen  zurückbleibt.  Zu  dieser 
Hälfte  wird  wieder  die  gleiche  Menge  flüssigen 
Roheisens  gegossen,  vorgefrischt,  abgestochen 
u.  s.  w.  Der  Vorteil  des  Verfahrens  besteht  darin, 
dafs  durch  die  Vermischung  des  eingegossenen 
Roheisens  mit  dem  im  Ofen  befindlichen  Metall 
eine  bedeutend  höhere  Anfangsteniperatur  erzielt 
wird.  Setzt  man  nun  noch  das  zum  Frischen 
nötige  Erz  und  den  Kalkzuschlag  in  erhitztem  Zu- 
stande zu,  so  ist  die  notwendige  Folge,  dafs  das 
Vorfrischen  in  1  bis  1 '/»  Stunden  beendigt  ist, 
während  beim  Bertrand-Thiel-Verfahren  das  Vor- 
frischen 2  bis  2'j,  Stunden  in  Anspruch  nimmt; 
in  letztcrem  Falle  arbeitet  man  unter  wesentlich 
ungünstigeren  Verhältnissen,  nämlich  mit  niederer 
Anfangsteniperatur  und  kaltem,,  oft  nassem  Erz. 
Obwohl  das  Vorwärmen  von  Erz  nnd  Kalk  direkt 
zur  Abkürzung  der  Frisch- 
dauer beiträgt,  so  ist  doch 
der  Hauptvorteil  darin  zu 
suchen ,  dafs  dadarch  ein 
völlig  sicherer  und  gleich- 
iuitlsiger  Betrieb  erzielt  wird. 
Man  kann  sogleich  beim  Ein- 
giefsen  Erz  und  Kalk  zu- 
setzen; man  kann  dieselben 
in  gröfseren  Mengen  zu- 
geben, ohne  befürchten  zu 
müssen,  eine  plötzliche  Ab- 
kühlung des  Bades  hervor- 
zurufen. Das  Vorwärmen 
kann  in  sehr  einfacher  Weise 
durch  Hochofengase  bewirkt 


Abbildung  3, 


Ii  i.    i  T 


Abbildung  2. 


Abbildung  4. 


ond  der  Raum  zwischen  Türe  und  Eisenstich 
atüserdem  noch  mit  Masse  ansgestampft  (siehe 
Abbild.  1  und  2  Abstich  4).  Ein  Durchbruch 
ist  dadurch  vollständig  ausgeschlossen. 

Das  Metall-  und  Schlackenbad  tritt  also  bei 
dieser  Vorrichtung  frei  zu  Tage.  Während  des 
Betriebes  schliefst  man  die  Öffnung,  soweit  sie 
über  die  Rückwand  vorstellt,  mit  einem  Deckel. 
Dieser  sozusagen  offene  AbBtich  hat  den  grofsen 
Vorzug,  dafs  man  die  einzelnen  Abstiche  jeder- 
zeit übersehen  kann.  Ein  wesentlicher  V orteil 
liegt  darin,  dafs  man  aus  4,  (>  und  mehr  Ab- 
stichen zu  gleicher  Zeit  Schlacke  und  Eisen  ab- 
stechen kann,  ohne  die  Feuerung  aufser  Betrieb 
setzen  zu  müssen.  Ferner  kann  das  Öffnen  und 
Schliefsen  der  einzelnen  Abstiche  in  denkbar 
kürzester  Zeit  erfolgen.  Für  den  eigentlichen 
Betrieb  wird  daher  ungemein  viel  Zeit  gewonnen, 
wodurch  die  Chargen  in  sehr  rascher  Aufeinander- 
folge durchgesetzt  werden  können  und  sich  der 
Nutzeffekt  der  Feuerung  ganz  wesentlich  erhöht. 
Der  Ofenbetrieb  erfolgt  in  der  Weise,  dafs 
Herdofen  immer  nur  die  Hälfte  des 


Wie  oben  erwähnt,  wird 
das  vorgefrischte  Metall 
in  einen  Konverter  oder  Martinofen  über- 
geführt, und  in  der  üblichen  Weise  zn  Flufseisen 
oder  Stahl  verarbeitet.  Man  kann  aber  auch 
das  vorgefrischte  Metall  in  einem  einzigen  Herd- 
ofen fertig  machen,  wodurch  ganz  bedeutende 
Vorteile  erreicht  werden.  Es  geschieht  dies  mit 
denselben  Mitteln  wie  beim  Vorfriscbofen,  durch 
Anwendung  des  kontinuierlichen  Betriebes  und 
der  Abstich  Vorrichtung  bei  Znsatz  von  Erz  in 
vorgewärmtem  Znstande.  Zur  Erreichung  des 
kontinuierlichen  Betriebes  genügt  es  hier  jedoch, 
wenn  ständig  '/3  des  flüssigen  Metalles  im  Ofen 
zurückbleibt,  so  dafs  bei  jeder  Charge  */3  des  Ofen- 
inhaltes  abgestochen  werden.  Es  ist  ja  die 
Temperatur  des  vorgefrischten  Metalles  nicht 
wesentlich  niedriger  wie  die  des  im  Fertigofen 
zurückbleibenden  Metalles.  Es  ist  daher  nicht 
notwendig  und  auch  nicht  möglich,  die  Anfangs- 
temperatur des  vorgefrischten  Metalles  noch 
wesentlich  zu  erhöhen.  Der  kontinuierliche  Be- 
trieb bezweckt  hier  hauptsächlich  die  Erzielung 
eines  raschen,  ungehinderten  Betriebes,  in  dem 
Ofenherd-Reparaturen  ausgeschlossen  sind.  Das 
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Fertigmacben  geschieht  in  der  gewöhnlichen  Weise 
durch  Znsatz  von  Ferromangan.  Dabei  mufs 
natürlich  der  ganze  Ofeninhalt  und  somit  auch 
das  im  Ofen  zurückbleibende  Drittel  des  Metalles 
fertig  gemacht  werden.  Dies  ist  ein  Nachteil, 
da  das  aufgewendete  Ferromangan  verloren  ist, 
wenigstens  zum  gröfsten  Teil.  Man  tuufs  also 
den  kontinuierlichen  Betrieb  durch  einen  Mehr- 
verbrauch von  rund  50  °/o  Ferromangan  erkaufet). 
Dieser  Mehrverbrauch  wird  jedoch  reichlich  da- 
durch aufgewogen,  dafs  man  statt  2  oder  mehreren 
Ofen  nur  einen  Fertigofen  braucht.  Denn  es 
dürfte  sieh  bei  uns  kaum  ein  Fachmann  dazu 
verstehen,  das  vollständig  fertiggefrischte  Metall 
in  der  Pfanne  fertig  zu  machen. 

Matt  ist  also  durch  das  vorbeschriebene' 
Verfahren  und  .  die  neue  Abstichvorrichtung 
iinstando,  jede  beliebige  Hochofrttproduktiou 
mit  zwei  Herdöfen  zu  fertigem  Stahl  zu  ver- 
arbeiten. So  würde  man  z.  B.  zur  Verarbeitung 
einer  Roheisenmeuge  von  80o  t  und  einer  Zu- 
sammensetzung von  3  u;o  Kohlenstoff,  1,8% 
Phosphor,  2  °/o  Mangan  und  0,8  °/o  Silicium  einen 
Vorfrischofen  von  120  t  benötigen,  der  in 
24  Stunden  1 6  Chargen  zu  50  t  Roheisen  ver- 
arbeitet. Bei  Verwendung  eines  schwedischen 
Magneteisensteins  mitG2°/o  Eisen,  1,2%  Phos- 
phor, 4  °/o  Kieselsäure  und  3,5  °/t>  Kalk  würde  man 
/.nr  Oxydation  11,4  t  brauchen,  die  mit  3  t 
Kalk  eine  Schlacke  mit  ungefähr  15°/c  Kiesel- 
saure, 25,4  °/o  Phosphorsaure,  37,2  7«  Kalk  und 
K,7  7o  Eisenoxydul  u.  s.  w.  bilden  würden.  Das 
vorgefrischte  Metall  könnte  bei  einem  Ausbringen 
von  ungefähr  53,5  t  f.  d.  Charge  in  2  oder  3 
Martinöfen  übergeführt  und  dort  unter  Zusatz  von 
Schrott,  Erz-  und  Kalkzuschlag  in  der  gewöhn- 
lichen Weise  fertig  gemacht  werden.  Man  kann 
auch  nur  einen  Herdofen  mit  kontinuierlichem 
Betrieb  in ,  der  oben  beschriebenen  Weise  be- 
nutzen. Der  FaBsungsraum  des  Ofens  müfste 
in  diesem  Falle  ungefähr  90  t  betragen.  An 
Erz  würden  notwendig  sein  4,0  t  Magneteisen- 
stein und  500  kg  Kalk.  Auch  könnten  hier 
noch  5 — 10  7*  Schrott  zugegeben  werden.  Der 
Fertigofen  würde  16  Chargen  durchsetzen  bei 
einem  Ausbringen  von  107— IOH70.  Das  Aus- 
bringen stellt  sich  hier  höher  als  beim  gewöhn- 
lichen Bertrand-Thiel-Verfahren,  da  infolge  Ab- 
kürzung der  Chargendauer  um  50  7»  sicl1  anch 
die  oxydierende  Wirkung  der  Fenerungsgase 
entsprechend  verringert,  wodurch  ein  gröfserer 
Aufwand  an  Erz  notwendig  wird. 

Der  Betrieb  der  Öfen  ist  ein  sehr  einfacher. 
Grundbedingung  ist  ein  flotter  Betrieb.  Die 
Zeiträume  für  das  Abstechen  von  Schlacke  und 
Eisen  müssen  auf  ein  möglichst  geringes  Mafs 
herabgesetzt  werden,  ebenso  auch  das  Eingiefsen 
von  Roheisen,  zu  welchem  Zwecke  mehrere 
Pfannen  gleichzeitig  ihren  Inhalt  in  den  Ofen 
entleeren;  das  Einsetzen  von  Kalk  und  Schrott 


mufs  durch  Verwendung  von  maschinellen  ELu- 
setz Vorrichtungen  in  kürzester  Frist  bewerk- 
stelligt werden.  Bei  normalem  Roheisen  kann 
das  Zusetzen  von  Erz  und  Kalk  schon  während 
des  Eingiefsens  in  kleineren  Mengen  beim  Vor- 
frischofen erfolgen.  Der  übrige  Teil  wird  in 
2 — 3  Absätzen  zugegeben,  damit  einerseits  keine 
zu  starke  Reaktion,  anderseits  keine  plötzliche 
Abkühlung  des  Bades  eintritt.  Beim  Fertigofen, 
wo  eine  noch  höhere  Anfangsteinperatnr  vor- 
handen ist,  kann  das  Einsetzen  noch  rascher 
erfolgen,  nur  müssen  zu  starke  Reaktionen  ver- 
mieden werden. 

Zur  Durchführung  des  Prozesses  kann  jedes 
Erz,  Minette  u.  s.  w.  verwendet  werden.  Hei 
sehr  kieselsäurereichen  Erzen  kann  man  in  der 
Weise  vorgehen,  dafs  man  im  Vorfrischofen  zwe 
Schlacken  bildet,  zuerst  eine  kieselsänrereiche, 
in  der  das  ganze  Silicium  des  Roheisens  ent- 
halten ist,  dann  eine  basische,  die  den  Phosphor 
aufnimmt.  Es  ist  die?  leicht  durchzuführen, 
die  Entfernung  der  Schlacke  durch  die  grofse 
Zahl  der  Schlackenstiche  sehr  rasch  erfolgen  kann. 

Was  dio  wirtschaftlichen  Vorteile  betrifft, 
so  würde  man  gegenüber  dem  Thomasverfahren 
wesentlich  billiger  arbeiten.  Die  Kosten  des 
Einsatzes  stellen  sich  bei  westfälischen  Verhält- 
nissen um  5—0  -M  niedriger.  Die  Fabrikations- 
kosten würden  bei  dem  neuen  Verfahren  nm 
ungefähr  0,5  r_M  höher  sein,  wodurch  sich  ein 
Reingewinn  von  rund  5  .//  ergibt.  Im  Minette- 
gebiet  würde  sich  der  Gewinn  noch  höher  stellen.' 

Wie  bereits  erwähnt,  läfst  sich  das  obeu 
geschilderte  Vorfrischverfahren  auch  für  den 
Konvcrterbotrieb,  den  Thomasprozefs,  verwenden. 
Es  wird  dies  besonders  für  die  Industriebezirke 
zweckmäfsig  sein,  "bei  denen  es  infolge  Mangels 
au  phosphorhaltigen  Erzen  Schwierigkeiten  biete», 
ein  gutes,  billiges  Thomasroheisen  herzustellen. 

Der  Betrieb  unterscheidet  sich  von  dem  obigen 
dadurch,  dafs  man  einen  sauer  zugestellten  Herd- 
ofen verwendet,  in  welchem  Silicinm  vollständig 
Kohlenstoff  nahezu  vollständig  und  das  Maugan 
des  Roheisen»  ungefähr, zur  Hälfte  durch  Zusatz 
von  vorgewärmtem  Erz  entfernt  wird.  Das  »0 
vorgefrischte,  fast  nur  noch  durch  Phosphor 
verunreinigte  Metall  wird  in  einen  Konverter 
gegossen  und  dort  in  bekannter  Weise  fertig 
geblasen.  Der  Vorteil  dieses  Verfahrens  liegt 
einerseits  in  der  Verkürzung  der  Blasezeit  um 
ungefähr  00  7o  und  anderseits  in  der  Nutzbar- 
machung des  Kohlenstoffs,  welcher  ja  für  da» 
Blasen  unwesentlich  ist,  indem  er  bei  seiner 
Verbrennung  fast  mehr  Wärine  verbraucht,  &k 
er  erzeugt.  Forner  verbraucht  derselbe  so  viel 
Sauerstoff  wie  die  anderen  Verunreinigungen 
zusammengenommen  und  daher  die  Hälfte  der 

•  Per  Verfasser  stellt  Interessenten  die  Eintel 
heiten  seiner  B»;triebskostenrechnnng  auf  Anfrage  zur 
Verfügung. 
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Kohle,  die  notwendig  ist,  uru#den  Dampf  für 
den  Betrieb  der  Gebläsemaschinen  zu  liefern, 
ohne  dagegen  irgendwelchen  Nutzen  zu  gewähren. 
l»ie  Verkürzung  der  Blasezeit  um  60  °jo  bietet  auch 
den  Vorteil,  dafs  sich  der  Wanneverlust  beim  Blasen 
dnrch  Strahlung  u.  s.  w.  um  60°/o  vermindert. 
Außerdem  kommt  das  vorgefrischte  Metall  schon 
mit  «ehr  hoher  Anfangstemperatur  in  den  Kon- 
rerttt-,  so  dafs  es  einen  verhältnismäßig  geringen 
Wärmeaufwand  erfordert,  um  die  Temperatur 
zn  erzeugen,  die  notwendig  ist,  um  das  gänzlich 
hernntergefrischte  Metall  flüssig  zu  erhalten 
sowie  auch  dasselbe  fertig  zu  machen  und  zu 
vergiefsen.  Der  gewöhnliche  Phosphorgehalt 
de«  Roheisens  von  1,8 — 2%  wäre  daher  für 
dieses  Verfahren  viel  zu  hoch.  Die  Chargen 
würden  ungemein  heifs  gehen,  so  dafs  man 
mindestens  10 — 20°/«  Schrott  zusetzen  müfste. 
Da  die  Blasezeit  aber  sehr  kurz  ist,  müfste  man 
schon  vor  dem  Eingiefsen  in  den  Konverter  in 
der  Pfanne  Schrott  zusetzen.  Ein  Phosphorgehalt 
de«  Roheisens  von  0,8 — 1  °/o  würde  zur  Durch- 
führung des  Prozesses  völlig  genügen.  Die  Aus- 
nutzung de«  Kohlenstoffs  besteht  darin,  dafs  er 
im  Vorfrischofen  Eisenerz  reduziert,  wobei  aller- 
dings auch  noch  Wärme  aus  der  Feuerung  auf- 
gewendet werden  mnfs. 

Gegenüber  dem  gewöhnlichen  Thomasprozefs 
würde  ein  Ausbringen  von  98  °/c  erreicht  werden. 
Die  Kosten  des  Einsatzes  würden  sich  bei  westfäli- 
schen Verhältnissen  um  ungefähr  4  H  niedriger 
«eilen,    die   Fabrikationskosten    um  ungefähr 


0,5  rU  höher,  so  dafs  ein  Reingewinn  von  3,5  *Ä 
f.  d.  Tonne  Stahl  erzielt  wird.  Aufser  diesen  Vor- 
teilen ergeben  sich  noch  andere  von  wesentlicher 
Bedeutung.  So  wird  die  Qualität  des  Fertig- 
produktes eine  viel  gleichmäfsigere  sein,  da 
dieselbe  nicht  von  den  Schwankungen  des  Hoch- 
ofenbetriebes beeinflufst  wird.  Alle  Unterschiede 
in  der  Temperatur  und  der  Zusammensetzung 
des  flüssigen  Roheisens  werden  in  dem  Vorfrisch- 
ofen ausgeglichen.  In  den  Konverter  gelangt 
ein  in  Bezug  auf  Temperatur  und  Zusammen- 
setzung stets  gleichmäfsiges  Metall.  Die  Qualität 
wird  auch  dadurch  in  günstiger  Weise  beeinflufst 
werden,  dafs  durch  die  gleiche  Roheisenraenge 
nur  40  °/o  der  sonst  benötigten  Luftmenge  durch- 
geprefst  werden.  Das  Blasen  wird  viel  gleich- 
mäfsiger  und  ruhiger  vor  sich  gehen  und  ein 
Auswurf  von  Metall  und  Schlacke  wird  gar  nicht 
vorkommen.  Der  Kalkzuschlag  kann  sehr  gering 
bemessen  werden. 

Ein  solches  Vorfrischen  für  den  Konverter- 
betrieb ist  aber  nur  wirtschaftlich  möglich,  wenn 
ein  einziger  Vorfrischofen  zur  Verwendung  ge- 
langt, wie  dieB  durch  die  neue  Abstichvorrichtung 
erreicht  wird.  Ein  Kippofen  ist  aus  den  oben 
erwähnten  Gründen  nicht  verwendbar.  Man 
müfste  zwei  Kippöfen  verwenden,  wodurch  der 
Prozefs  zn  teuer  wird.  Ein  grofser  Vorzug  der 
Abstichvorrichtung  ist  auch  der,  dafs  dieselbe 
bei  jedem  bestehenden  Herdofen  ohne  wesentliche 
Kosten  angebracht  werden  kann. 

Landstuhl.  0.  Thiel. 
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Das  Nehmen  von  Durchschnittsproben 
für  die  chemische  Analyse. 

Von  C.  Bender. 

Die  Bedeutung  der  Probenahme  bei  Chornischen 
Untersuchungen  wird  häufig  nicht  genügend  ge- 
würdigt, obwohl  es  einleuchtet,  dafs  die  Probenahme 
ebenso  wichtig  ist,  wie  eine  genaue  Ausführung 
der  Analyse  selbst.  In  einem  vor  dem  „American 
Institute  of  Mining  Engincers"  gehaltenen  Vor- 
trage wurde  s.  Zt.  mit  Recht  darauf  hingewiesen,  wie 
viel  vergebliche  Arbeit  durch  Untersuchung  von 
Proben  verursacht  wird,  die  nicht  den  genauen 
Durchschnitt  des  Gesamtmaterials  darstellen.  Nur 
wenn  man  in  Erwägung  zieht,  dafs  von  den  Ergeb- 
nissen der  Analyse  der  Verkaufswert  der  Roh- 
produkte und  Fabrikat«  abhängt,  und  dafs  ferner 
die  erhaltenen  Zahlen  auch  als  Richtschnur  für 
den  Betrieb  gelten  müssen,  wird  man  die  Wichtig- 
keit dieser  Frage  richtig  einschätzen.   Ich  glaube 


nicht  zu  irren,  wenn  ich  behaupte,  dafs  die  so  oft 
gefundenen  Unterschiede  zwischen  der  theoretisch 
berechneten  und  der  tatsächlich  erhaltenen  Aus- 
beute in  vielen  Fällen  auf  eine  unrichtige  Probe- 
nahme zurückzuführen  sind.  Eine  Beschreibung 
der  verschiedenen  Methoden  der  Probenahme 
dürfte  daher  von  allgemeinem  Interesse  sein. 

Vor  allem  darf  bei  der  Probenahme  keine 
Auswahl  stattfinden,  die  immer  mehr  oder  weniger 
willkürlich  ist,  alle  Operationen  müssen  vielmehr 
rein  mechanisch  und  nach  bestimmten  Vorschriften 
erfolgen.  Die  Probenahme  zerfällt  in  zwei  Ab- 
schnitte: 1.  die  Entnahme  einer  grßfseren  Menge 
Probomaterial  —  bei  Erzladungen  zuweilen  15  t  und 
mehr  —  und  2.  die  Weiterbehandlung  dossolben. 

Für  den  ersten  Abschnitt  gibt  es  keine  fest- 
stehend© Hegel,  die  Ausführung  mufs  sich  viel- 
mehr den  Verhältnissen  anpassen,  obwohl  im  all- 
gemeinen immer  derselbe  Wog  eingeschlagen  wird. 
Eine  zweckmäßige  Methodo  ist,  jeden  zehnten 
oder  zwanzigsten  Fördorwagon  oder  Kasten  auf 
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eine  kleine  Plattform  auszustürzen.  Nach  der 
oben  erwähnten  Quell«  wird  in  Amerika  das  Probe- 
material sofort  der  Teilung  unterworfen,  ein  Ver- 
fahren, welches  als  ungenau  bezeichnet  werden 
»ml-,  weil  das  Material  die  verschiedensten  Gröfscn 
von  Fauslgröfse  herab  bis  rum  feinsten  Staub 
aufweist.  Es  dürfte  daher  empfehlenswert  sein, 
der  Teilung  eine  Zerkleinerung  vorauszuschicken; 
vielleicht  ist  diese  Operation  nur  aus  Versehen 
aus  den  Vorschriften  weggelassen  worden. 

Das  Probegut  wird 
nach  der  amerikani- 
schen Praxis  auf  einer 
r«-inen  Flur  zu  einer 
flachen  Pyramide(oder 
einem  Kogel)  ausge- 
breitet. Alsdann  zieht 
man  durch  die  Pyra- 
mide von  den  Mitten 
der  Seiten  aus  zwei 
sich  t  echtwinklig  kreu- 
zende Graben  (Abb.  1), 
so  dafs  dio  Pyramide  in 
vier  Teile  zerlegt  wird. 
Von  dein  hierbei  aus- 
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Abbildung  1. 


gehobenen  Material  wird  jede  dritte  Schaufel  in 
eine  Karr«  gefüllt  und  erhalt  man  in  dieser  Weise 
aus  einem  Haufen  von  dem  oben  angegebenen 
Inhalt  eine  Probe  im  Gewichte  von  etwa  1000  kg. 
Dieses  Verfahren  erscheint  mir  insofern  nicht 
einwandfrei,  als  ein  zu  grofscr  Teil  des  Erzes, 
nämlich  der  ganze  aufserhalb  di  r  Gräben  liegende 
Haufen  unberücksichtigt  bleibt.  Die  in  dieser 
Weise  verjüngte  Probe  wird  in  einer  dünnen 
Schicht  auf  dem  reinen  Fufsboden  ausgebreitet, 
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Abbildung  2. 


Abbildung  3. 


wobei  alle  gröfseren  Stücke  zerschlagen  werden 
müssen.  Nach  gründlicher  Mischung  wird  ein 
neuer  flacher  Haufen  gebildet,  zu  dem  auch  der 
feine  Staub  sorgfältig  hinzugegeben  wird.  Durch 
diesen  Haufen  werden  wiederum  zwei  sich  recht- 
winklig kreuzende  Gräben  gelegt,  wobei  das  aus- 
gehobene Material  gleichmäßig  nach  rechts  und 
links  auf  die  durch  diese  Operation  gebildeten 
vier  neuen  Haufen  (Abbild. 2)  geworfen  wird.  Wenn 
Sorgfältig  verfahren  ist,  müssen  diese  vier  Haufen 
eine  annähernd  gleiche  Zusammensetzung  besitzen. 
Lehrt  der  Augenschein,  dafs  dies  nicht  der  Fall 
ist,  so  mischt  man  alle  vier  Haufen  wieder  zu- 


Abbildung 4. 


samraon  und  wiederholt  die  Teilung.  Hierauf 
werden  zwei  Haufen,  z.  B.  C  und  D,  samt  dem 
zugehörigen  Staub  entfernt.  Nach  der  amerikani- 
schen Vorschrift  ist  es  unwesentlich,  welche 
Haufen  abgeworfen  werden;  ich  glaube  indessen, 
und  jeder,  der  Erfahrung  im  Probenehmen  besitzt, 
wird  mir  beistimmen,  dafs  es  sich  stets  empfehlen 
wird,  zwei  gegenüberliegende  Haufen  auszuwählen, 
weil  diese  sich  gegenseitig  ergänzen,  denn  absolut 
gleich  wird  dio  Zusammensetzung  der  vier  Hau- 
fen nie  sein,  man 
könnte  sich  ja  sonst 
auch  mit  einem  ein- 
zigen begnügen. 
Hierauf  wird  der 
Rest  der  Probo  un- 
ter Zerkleinerung 

der  gröfseren 
StückubisaufWall- 
nufsgröfso  gründ- 
lich durcheinander- 

gemischt  und 
wieder  zu  einer 
flachen  Pyramide 
aufgesttlrzt.  Auch  hier  ist  wie  bei  den  vorher- 
gehenden Operationen  eine  sorgfältige  Behand- 
lung des  Staubes  wesentlich,  da  bei  manchen 
Erzen  während  der  Zerkleinerung  wertvolle  Be- 
standteile in  den  Staub  eingehen.  Dieser  Haufen 
wird  darauf  gleichfalls  in  vier  Teile  zerlegt  und 
wie  oben  weiter  behandelt.  Der  amerikanische 
Autor  gibt  dabei  an,  dafs,  wenn  früher  die  Haufen 
C  und  D  entfernt  seien,  man  jetzt  die  Haufen 
A  und  B  abwerfen  müsse.  Hierfür  liegt  nach 
meiner  Ansicht  kein 
Grund  vor,  da  es  ledig- 
lich von  Wichtigkeit  ist, 
dafs  man  zwei  sich 
gegenüber  liegende  und 
nicht  nebeneinander  lie- 
gende Quadranten  ent- 
fernt. Ich  halte  es  nicht 
für  wahrscheinlich,  dafs 
durch  dio  von  dem 
amerikanischen  Autor 
befürwortete  Abwechs- 
lung    eine  Kompen- 

sierung  von  etwaigen  Fehlern  erreicht  wird.  Man 
verjüngt  nun  den  ungefähr  250  kg  wiegenden 
Rest  der  Probe  nach  Zerkleinerung  der  Stücke 
bis  auf  etwa  einen  Quadratzoll  und  gründlicher 
Mischung  in  gleicher  Weise  und  fährt  mit  stufen 
weiser  Zerkleinerung  und  Toilung  dos  Material 
zuletzt  auf  einer  Unterlage  von  Papier  —  fort, 
bis  endlich  '/*  kg  Prohematerial  übrig  bleibt 
Dieses  wird  fein  gepulvert,  gemischt  und  zum 
letztenmal  geteilt.  Jetzt  stellt  man  sechs  Gläser 
auf  Papier  nebeneinander  und  schüttet  au* 
einem  zusammengebogenen  Blatt  Papier,  mit  dem- 
selben über  den  Flaschenmündungen  hin  und  her 
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csherjd,  die  Probe  ein,  worauf  mit  Versiegelung 
der  Fluchen  die  Probenahme  beendigt  ist.  Man 
verfahrt  stets  nach  derselben  Vorschrift,  einerlei 
ob  man  es  mit  einer  Probe  von  1  t  oder  wenigen 


Abbildung  ti. 


Selbsttätiger  l'robenohraer. 

Gramm  zu  tun  hat.  Bei  gröfseron  Proben  von 
beispielsweise  100  bis  200  t,  bei  welchen  man  eine 
annähernd  gleichmäßige  Zusammensetzung  voraus- 
wtien  darf,  verfahrt  man  manchmal  in  der  Weise, 
dafe  man  ringsum  an  der  Basis  des 
Haufens  kurze  Abschnitte  aushebt, 
vi«  Abbild.  3  zeigt.  Sicherer  ist  es 
aber  immerhin,  wie  oben  erwähnt 
ia  verfahren. 

Eine  andere  Art  der  Probenahme 
ist  folgende:  Man  breitet  das  ganze 
Probegut  in  Form  eines  Ringes 
auf  di-m  Boden  aus  und  schaufelt 
diesen  Ring  nach  der  Mitte  zu 
(Abbild.  4),  wobei  sorfältig  darauf 
geachtet  werden  mufs,  dafs  das 
En  stets  gleichmäßig  von  der 
Spitze  des  sich  bildenden  Kegels 
nach  den  Seiten  abrollt.  Der  Erz- 
kegel  wird  alsdann  flachgedrückt 
ond  nach  allen  Seiten  ausgebreitet, 
bis  er  ungefähr  sechs  Zoll  Hohe 
tat,  die  weitero  Teilung  erfolgt 
in  üblicher  Weiao.  Bei  uns  verfährt 
man  im  grofsen  und  ganzen  wie  in 
den  Ver.  Staaten.  Man  wirft  z.  B. 
taim  Abladen  von  Kohle  jede  zwölfte  oder  vierund- 
iwanzigste  Schaufel  als  Probegut  in  einen  Kasten, 
»nbei  Wert  darauf  gelegt  werden  nnifs,  dafs  das- 
selbe gleich  mäßig  allen  Stellen  des  Wagens  ent- 
nommen wird.  Das  Material  wird  zerkleinert, 
ywniacht  und  zu  einem  Haufen  von  quadratischer 


Abbildung  7 


Basis  und  1  bis  2  dem  Höhe  ausgebreitet.  Auf 
letzterem  werden  durch  Eindrücken  von  Latten 
zwei  diagonale  Linien  hergestellt  (Abbild.  5)  und 
alsdann  zwei  gegenüber  liegende  Abschnitte  ent- 
fernt. Der  Rest  des  Probegutes  wird 
in  gleicher  Weise  weiter  geteilt,  bis 
die  Probe  genügend  reduziert  ist. 
Auf  manchen  Hütten  wird  zur  Tei- 
lung der  Probe  ein  aus  Eisenblech 
gebildetes   Kreuz  mit  senkrechten 

Lamellen  benutzt,  über  dessen 
Schnittpunkt  das  Probegut  geschau- 
felt wird.    In  Abbild.  4  ist  dasselbe 
durch  punktierte  Linien  angedeutet. 

Die  mechanische  Probe- 
nahme wurde  zuerst  in  Amerika 
angewendet  und  es  gibt  dort  in  den 
Bergwerksgegenden  sowie  auch  in 
den  Seehäfen  öffentliche  Anstalten, 
die  sich  nur  mit  der  Probenahme 
beflissen  und  die  Proben  eventuell 
auch  selbst  untersuchen.  Für  die 
mechanische  Probenahme  ist  es 
stets  empfehlenswert,  das  Erz  zu  zer- 
kleinern oder  ganz  fein  zu  mahlen, 
was  bei  Verarbeitung  gröfserer 
Massen  natürlich  nur  maschinell  ge- 
schehen kann.  Die  mechanischen 
Probenehmer  sind  nach  zweierlei  Grundsätzen 
gebaut;  die  einen  nehmen  fortdauernd  oder  mit 
Unterbrechungen  einen  Teil  des  zerkleinerten 
Materials  auf,    die  anderen    lenken  die 


IfAt 


Abbildung  8. 


iMiin«: 


Aufstellung  eines  Probenehmers  unter  einer  Transportschnecke. 


Masse  während  eines  kurzen  Zeilraums  ab.  Als 
Beispiel  eines  mechanischen  Probonehmers  möge 
der  vom  Krupp -Grüsen werk  in  Magdeburg  ge- 
baute Geislersehe  Apparat  dienen.  Derselbe 
besteht  im  wesentlichen  aus  vier  übereinander 
liegenden  Trommeln  (Abbild.  0  und  7),  die  an 
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Gröfse  nach  unten  abnehmen  und  mit  einem  ver- 
stellbaren Langsschlitz  versehen  sind.  Samtliche 
Trommeln  drehen  sich  während  der  Probenahme 
und  zwar  so,  data  z.  B.  die  oberste  Trommel 
12  Umdrehungen  in  der  Minute  macht,  die  zweite  6, 
die  dritte  3  und  die  vierte  eine.  Das  Material  wird 
der  erston  Trommel  zugeführt  und  gelangt  von 
hior  der  Reihe  nach  in  die  andere.»  drei  Trommeln. 
Das  von  den  einzelnen  Trommeln  nicht  aufge- 
nommene Gut  wird  seitlich  ausgetragen.  Die 
Probe  fallt  schliefslich  aus  der  letzten  Trommel 
in  ein  untergestelltes  Glas.  Um  bei  Probenahme 
von  gröfseren  Mengen  nicht  das  gesamte  Material 


durch  den  Apparat  schicken  zu  müssen,  kann 
man  eine  Vortrommel  anwenden,  die  nur  einen 
Teil  des  Hauptstromes  aufnimmt;  sie  ist  besonder» 
dann  am  Platze,  wenn  eine  vollkommene  Zer- 
kleinerung der  ganzen  Masse  nicht  tunlich  er- 
scheint. Abbild.  6  und  7  zeigen  die  Konstruktion 
des  Apparates,  Abbild.  8  und  9  geben  zwei  An- 
ordnungen wieder,  die  bei  der  Probenahme  im 
Grofsbetriob  üblich  sind ;  a  ist  eine  Transport- 
schnecke. In  der  Anordnung  Abbild.  8  geht  die 
Gesamtmasse  durch  den  Probenehmer,  in  Abbild.  9 
nur  derjenige  Teil,  der  durch  die  Vortrommel 
dem  Hauptstrom  entnommen  wird. 


Der  eisenverstärkte  Beton. 

Von  W.  Linse  in  Aachen. 
(Fortsetzung  von  S.  278.) 


Bei  der  Errichtung  von  Lagerhäusern  wurde 
der  Eisenbeton  in  den  letzten  Jahren  mehrfach 
angewandt,  und  zwar  nicht  allein  znr  Herstel- 
lung der  Lagerböden,  sondern  auch  als  Material 


<5»chdruck  »crboWn  ) 


die  andere  als  Silo  ausgebildet  ist:  zwischen 
beiden  liegt  der  Maschinenraum,  die  Transmis- 
sionen u.  s.  w.  Das  Gebäude  ist  im  Orundrii« 
in  25  Längs-  und  5  Querachsen  von  durchweg 


Abbildung  90.    Lagerhaus  in  Strafsburg  i.  E. 


für  die  Herstellung  von  Silos  einschliefslich  der 
dazugehörigen  Tragekonstruktionen. 

Erwähnenswert  ist  die  Ausführung  dos  städ- 
tischen Lagerhauses  in  Strafsburg  i.  Elsafs  (Ab- 
bildung 90).  Dieses  Lagerhaus  ist  etwa  102  m 
lang,  21  m  breit,  8  Stockwerke  hoch  und  in  der 
Längsrichtung  in  zwei  Abteilungen  geteilt,  von 
welchen  die  eine  Abteilung  als  Bodenspeicher, 


4,00  m  Abmessung  geteilt,  davon  sind  15  Achsen 
als  Bodenspeicher  mit  einem  Fassungsvermögen 
von  8000  t  Getreide  bei  2,00  m  Schütthöhe.  9 
Achsen  als  Silo  mit  einem  Fassungsvermögen  VW 
H300  t  Getreide  ausgebildet.  Der  im  Querschnitt 
dargestellte  Bodenspeicher  (Abbildung  90  a),  dessen 
Decken  Lasten  von  1 HOO  bis  2000  kg  aufzunehmen 
haben,  int  nach  dem  System  Monier -Wayss,  der 
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im  Querschnitt  dargestellte  Silo  (Abbildung  90b) 
narh  System  Hennebique  hergestellt.  Aas  Abbil- 
dung 90  c  ist  die  Art  der  Armierung  einer  Zelle 
des  Silos  ersichtlich,  Abbildung  90  d  stellt  die 
fertige  Ausführung  des  Silos  vor  Ausführung 
der  Umfassungswände  dar.  Die  Umfassungswände 


Abbildung  90a. 


Abbildung'  !*>'-. 


sind  Verkleidungswande,  haben 
•ich  nur  selbst  zu  tragen  und  erfurdern  infolge- 
dessen sehr  geringe  Abmessung». 

Die  Wahl  des  Eisenbeton»  für  diese  Aus- 
führung erfolgte  aus  mehreren  Gründen.  Zu- 
nächst hielt  man  eine  Ausführung  in  Eisen- 
beton ffir  feuersicherer  als  eine  solche  in  Kiscn- 
auf8erdem    erwies    sich  ersictv 


um  etwa  25  bis  30  °/o  billiger  als  eine  solche 
in  Eisen ;  da  die  in  Rede  stehende  Ausführung 
im  Jahre  189!)  ej folgte,  dürfte  die  Preisdiffe- 
renz heute  nicht  mehr  zutreffend  sein.  Die 
Kosten  des  Eisenbetoubanes  stellten  sich  sogar 
bei  den  Silos  ziemlich  gleich  mit  einem 
Holzbau;  aufser  der  grösseren 
Feuersicherheit  hat  die  erstere 
Ausführung  den  Vorzug,  dafs  sich 
Kornwürmer  und  sonstiges  Un- 
geziefer nicht  einnisten  können. 
Bei  den  Schüttböden  erwiesen  sich 
die  Kosten  des  Eisenbetonbaues 
geringer  als  ein  Holzbau.  Es 
waren  jedoch  in  dem  vorliegen- 
den Falle  verschiedene  günstige 
Umstände  vorhanden,  welche  diese 
billige  Ausführung  ermöglichten. 
Zunächst  konnte  der  nötigo  Beton- 
kies auf  der  Baustelle  gewonnen 
und  alle  anderen  Materialien  auf 
dem  Wasserwege  zugeführt  wer- 
den; aufserdem  wurden  die  Aus- 
führungen ausnahmsweise  billig 
angeboten.  Beachtenswert  ist  auch, 
dafs  die  Prämie  der  Feuerversiche- 
rungen bei  der  Eisenbeton-Aus- 
führung 3  f.  d.  Tausend  für  Ge- 
bäude und  Inhalt  beträgt,  während 
dieselbe  für  eine  Ausführung  in 
Holz  oder  Eisen  0  f.  d.  Tausend 
betragen  haben  würde. 

In  Genna  wurde  vor  einigen 
Jahren  ebenfalls  eine  gröfsere 
Anlage  ausgeführt,  welche  von 
ier  Fundierung  bis  znm  Dache 
'ganz  in  armiertem  Beton  nach 
System  Hennobique  erfolgte.  Die 
Siloanlage  ist  15  m,  die  tragenden 
Stützen  sind  3,50  m  hoch  und 
stehen  nach  einer  Richtung  in 
Abständen  von  8  m,  nach  der 
andern  Richtung  in  Abständen 
von  3  m  von  Mitte  zu  Mitte;  die 
Höhe  des  Gebäudes  ist  23,50  m, 
das  Fassungsvermögen  des  Silos 
beträgt  28  000  t.  Der  Umfang 
der  Gesamtanlage  ist  ans  Abb.  0 1 
ersichtlich.  In  Frankreich  hat  man 
in  den  letzten  Jahren  eine  ganze 
Anzahl  von  Silos  für  die  Auf- 
speicherung von  Kohlen  und  Koks, 
sowie  für  Kohlenwäschen  in  Eisenbeton  hergestellt. 
Abbild.  '.»2  zeigt  eine  solche  Anlage  für  eine  Grube 
in  Aniche,  Den.  Nord,  Abbild.  »3  eine  solche  für 
eine  Grube  in  Lens;  letztere  besteht  aus  «J  Abtei- 
lungen von  je  325  cbm  Inhalt.  Die  Fnndierung 
dieses  durch  8  Pfeiler  gestützten  Behälters 
ei  iv, Igte  wegen  des  schlechten  Baugrundes  eben- 
falls um  er  Verwendung  von  armiertem  Beton. 
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Eine  ähnliche  Anlage  von  eigentümlicher  Form 
für  eine  Grabe  in  Lens  ist  durch  Abbildung  94 
in  ihren  Einzelheiten  dargestellt;  der  Inhalt 
dieser  Kohlen-Silokammer  beträgt  280  cbm.  Die 
Au  Isen  Wandungen  dieses  aus  zwei  abgestumpften 
Pyramiden  zusammengesetzten  Behälters  sind 
mittels  sich  kreuzender  Rundeisenstangen  ver- 
stärkt; die  geringe  Stärke  der  Aufsenwandung, 
welche  zwischen   10  und  15  cm  schwankt,  ist 
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Abbildung  Mir. 

beachtenswert.  Die  Armiernngsstangen  liegen  im 
oberen  Teil  in  Entfernungen  von  0,30  in,  im 
unteren  Teil  in  Entfernungen  von  0,16  ra,  dem 
wachsenden  I  linendruck  entsprechend  verteilt. 
Der  Hoden  ist  bis  zur  oberen  Kante  der  stützenden 
Pfeiler  noch  durch  besondere  stärkere  horizontal 
liegende  Rundeisen  von  30  mm  verstärkt;  ähn- 
liche Verstärkungen  liegen  an  der  Stelle  des 
grölst eii  Durchmessers  von  8  m  und  zwar  3  hori- 
zontal liegende  Kundeisen  von  30  mm,  sowie 
ferner  ein  Kundeisen  von  30  mm  au  der  oberen 


Öffnung.  Aus  Abbildung  95  ist  die  Detail- 
konstruktion des  Bodens  und  aus  Abbildung  96 
diejenige  eines  stützenden  Pfeilers  ersichtlich. 
Die  Druckübertragung  der  Pfeiler  erfolgte  mit- 
tels einer  durch  Rippen  verstärkten  Betonplatte 
von  10  m/Quadrat  auf  den  wenig  tragfuhigen 
Baugrund,  welcher  bei  voller  Belastung  nur  mit 
0,7  kg  qm  beansprucht  wird.  Die  Verbindung 
der  Veratärkungsrippen  mit  den  Pfeilern  erfolgt 
durch  strebeuartige  armierte 
Ansätze  an  letzteren. 

Bei  der  Anlage  von  Ober- 
wasser-Kanälen,  WM 
solche  Vorzugs«  eise  bei 
Erbauung  elektrischer  KraA- 
Stationen  all  Zuleitung»- 
JJl^  rinnen  de-  W.i — -  /u  : 

Turbinen  zur  Verwendung 
kommen,  haben   die  Aas- 
führungen    in  armiertem 
Beton  in  ökonomischer 
Ziehung  häutig  andere 
dahin  übliche  Kon-' 
neu  verdrängt.    Man  stellt 
solche  Leitungen,  falls  eine 
Ansführiu.o/  zwischen  Erd- 
dämmen  im  ht  möglich 
in  der  Regel  als  offene 
geschlossen«'  Kimu 
gen  entweder  in  Holz  1 
in  Kisen  ber.   Krstere  Au.- 
fnhrungsart  ist  zwar  billig, 
jedoch  haben  diese  I! 
rinnen  keine  längere  Daser 
und  erfordern  grofae  Ui, 
haltung.sk  -r.  ii ;    die  Aus- 
führung solcher  Kanäle 
offene    oder  geschlossene 
eiserne  Rohrleitungen  wird 
in  der  Regel  zu  teuer.  Eine 
Ausführung    in  armiertem 
Beton    stellt    sich  nicht 
wesentlich   teurer  als 
solche  in  Holz,  zeichnet  sich 
aber  durch  grofse  Bestat 
keit    und   geringe  l'nter- 
haltungskosten  aus.  Abbil- 
dung 97   stellt   eint-  der- 
artige ausgeführte  AiiIhä- 
für  eine   100 pferdig«  Kraftstation   in  Evilard 
(Schweiz)  dar.    Der  Kanal  ist  etwa  5mo  m  lang. 
3  m  breit,  0,75  m  hoch  und  oben  offen.  Der- 
selbe ruht  teils  auf  einem  angeschütteten  Erd- 
damm ,   teils  auf  Eisenbotonstützen,  welche  in 
Entfernungen  von  2  m  stehen;  ans  der  Abbil- 
dung 98  ist  die  Eisenarmierung  ersichtlich. 

Als  zweites  Beispiel  sei  nochmals  der  in 
Anfange  dieses  Aufsatzes  erwähnte  Kanal  für 
die  Kraftstation  des  Simplontunnels  hier  angeführt. 
I  ber  die  Kosten  dieser  Ausführung  und  die  Gründr. 
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weshalb  man  eine  Ausführung  in  Eisenboton  allen 
anderen  vorzog,  ist  an  genannter  Stelle  bereits 
nilherer  Aufschluß«  gegeben  worden.  Der  Kanal 
hat  3000  m  Lange,  1,90  in  Lichtweite  im  Quadrat 
and  ist  allseitig  geschlossen.  Er  liegt  an  der 
Nordseite  des  Simplontnnnels  und  ist  dazu  be- 
stimmt, 8  cbin  Wasser  i.  d.  Sekunde  für  eine 
2000  pferdige  Turbinenanlage  zu  liefern.  Die 
Unterstützung  dieser  geschlossenen  Rohrleitung 
erfolgte  durch  eisenarmierte,  stellenweise  10  m 
hohe  Betonstntzen  in  Kntfornnncreu  von  5  m,  an 
einigen  Stellen  sogar  in  Entfernungen  von  10  m. 


Monier  wohl  die  groTste  Zahl  an  Ausführungen 
zu  verzeichnen.  Die  in  Eisenbeton  hergestellten 
Röhren  zeichnen  sich  durch  geringe  Wandstarke 
und  grofse  Widerstandsfähigkeit  gegen  Druck 
aus.  Bonna  hat  solche  für  Wasserleitungen 
bis  10  Atmosphären  Druck  gefertigt  und  be- 
stand bei  dieser  Ausführung  die  Eisenarmierung 
aus  Bich  kreuzenden  Profileisen.* 

Bei  der  Ausführung  von  Gründungen 
hat  sich  der  Eisenbeton  in  letzter  Zeit  ein  ganz 
neues,  bis  jetzt  ungekanntes  Anwendungsgebiet 
erobert;  Rammpfähle  ans  Eisenbeton  sind  mehr- 


Abbildung  90 d. 


Die  Eisenarmierung  ist  aus  der  Abbild.  99  n.  99  a 
ersichtlich;  sie  wurde  für  einen  AuTsendruck 
von  300  kg/qm  sowie  den  entstehenden  inneren 
Wasserdruck  berechnet.  Auf  die  Möglichkeit 
einer  Ausdehnung  durch  Temperaturunterschiede 
Ut  Rücksicht  genommen.  In  Entfernungen  von 
•">  m  and  zwar  über  den  erwähnten  Stützen  liegen 
Dichtnngsfugen ,  welche  Ausdehnungen  und  Zu- 
s.iuiinenziehnngen  der  Rohrleitung  gestatten; 
dieselben  werden  bei  Eintritt  von  gröl'seren  Un- 
dichtigkeiten mit  Zement  nachgedichtet. 

Die  Herstellung  von  geschlossenen  Rohr- 
leitungen in  Eisenbeton,  wie  dieselben  für 
Wasserleitungen  und  Kanalisationen  von  Städten 
angewandt  werden,  soll  an  dieser  Stelle  der 
Vollständigkeit  halber  nur  erwähnt  werden. 
Es  eignen  sich  zur  Herstellung  dieser  Rühren 
fast    alle   Systeme,    jedoch   hat   das  System 


fach  mit  gutem  Erfolg  bei  Ausführung  von 
Fundierungeii  da  angewandt  worden,  wo  bis 
jetzt  Pfähle  aus  Holz  zur  Anwendung  kamen. 
Henncbi({Ue  hat  für  solche  Zwecke  schon 
vor  längerer  Zeit  einen  Pfahl  konstruiert, 
welcher  in  Deutschland  speziell  für  die  Aus- 
führung von  Spundwänden  patentamtlich  ge- 
schützt ist;  Abbildung  D>0  ist  der  Patentschrift 
entnommen.  Wie  aus  dieser  Abbildung  ersicht- 
lich, zeigt  die  Eisenarmierung  grofse  Ähnlichkeit 
mit  derjenigen  der  bereits  beschriebenen  Stützen 
und  unterscheidet  sich  nur  dadurch,  dafs  die 
versteifenden  Flacheisen  zum  Teil  durch  ge- 
eignete Draht  verschnürungen  ersetzt  sind.  Die 
am  der  Darstellung  erkenntliche  obere  Schlag- 
haube besteht  aus  Eisen  oder  Stahl:  der  Raum 
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Abbildung  92. 

zwischen  letzterer  und  dem  EiBenbetonpfahl  wird  mit 
einem  schlagverteilenden  Mittel  (Sand,  Sägespane  oder  dergl.) 
ausgerollt.  Bei  einem  Lagerhausbau  in  Sonthampton  wurden 
13,5  m  lange  Prahle  von  rechteckiger  Form  vorher  in  einem 
besonderen  Geräst  senkrecht  gestampft  und  nach  genügender 
Erhärtung  wie  gewöhnliche  Pfähle  transportiert  und  ein- 
gerammt. 

Die  holländische  Zeitschrift  „Architecturau  berichtet  über 
eine  interessante  Ausführung  in  Rotterdam,  wo  z.  Zt.  ein 
(jebäude  für  die  Holland- Amerika-Linie  nach  dem  System 
Hennebique  errichtet  wird,  bei  welchem  sich  diese  Han- 
weise auch  auf  den  Pfahlrost  erstreckt.  Hei  dieser  Aus- 
führung hat  man  dreieckige  Pfähle  von  20  m  Länge  mit 
abgefasten  Kanten  verwendet,  um  die  Uinfangsreibung  der 
in  Seeschlamm  zu  rammenden  Pfähle  zu  vermehren,  ohne 
jedoch  diese  Wirkung  in  dem  erwarteten  Mafse  zu  erzielen. 
Die  Eisenarmierung  dieser  Pfähle  besteht  ans  drei  Eisen- 
staben von  25  mm  Durchmesser,  welche  in  25  cm  Abstand 
inreh  5  mm  starke  Drähte  verbunden  wurden.  Hei  der 
Ausführung  hat  man  zunächst  Pfähle  von  12  m  Länge  ein- 
gerammt und  diese  dadurch  verlängert,  dafs  die  noch  fehlenden 


8  m  in  senkrechter  Stellung 
über  dem  eingerammten 
Pfahl  in  Holzformen  ein- 
gestampft wurden.  Die  Ver- 
bindung der  beiden  Teile 
erfolgte  in  der  Weise,  dafs 
man  die  Eisenarmierung  des 
unteren  Pfahles  auf  etwa 
40  cm  freilegte,  eine  Hülse 
iiberschob  und  in  diese  die 
Eisenarmierung  des  oberen 
Pfahles  einsetzte;  nachdem 
dann  die  Hülse  mit  Zement 
vergossen  worden  war,  er- 
folgte das  Aufsetzen  der 
Form  für  den  oberen  Teil 
und  die  Einstampfung  des- 
selben. Nach  genügender 
Erhärtung  dieser  Ausfüh- 
rung wurde  die  Rammarbeit, 
zu  welcher  eine  Morrison- 
Kamme  mit  120  Schlägen  in 
der  Minute  benutzt  wurde, 
fortgesetzt. 

Die  Pfähle  aus  Eisen- 
beton haben  gegen  solche 
aus  Holz  vor  allen  Dingen 
den  Vorzug,  nicht  durch 
Hohr  würmer  zerstört  zu 
werden,  auch  gewährleisten 
die  bisherigen  Erfahrungen 
über  das  günstige  Verhalten 
des  Eisens  in  Eisenbeton- 
Konstruktionen  unterWasser 
eine  grofse  Dauerhaftigkeit; 
ob  letztere  durch  die  Raniin- 
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eine  Zementfabrik  ausge- 
fiihrt;  die  gröfste  derartige 
Anlage  ist  jedoch  zur  Zeit  in 
Dagcnliam  bei  London  im 
Bau  begriffen.  Man  geht 
aber  in  der  Verwendung  der 
Eisenbetonpfahle  noch  wei- 
ter und  stellt  vollständige 
Ufermaaern  daraus  her.  In 
Soatliampton  wurde  im  Jahre 
1898  für  die  Sonthwestern 
Railway  Co.  eine  Kaimaner 


i  Rund<i»f  n  36B 


Abbildung  95. 


Abbildung  9«. 

nach  dem  System  Henne- 
b  i  q  n  e  errichtet  (Abbil- 
dungen 102,  103  und  104). 
Die  ganze  Anlage  ruht  auf 
einem  aus  dem  Grundrifs 
Abbildung  102  ersichtlichen 
Pfahlrost  aus  Eisenbeton, 
die  Entfernung  dieser  Pfahle 
von  30/30  ein  Querschnitt 
beträgt  von  Mitte  zu  Mitte 
in  der  Längsrichtung  etwa 
2  m,  in  der  Querrichtung 


»irknng  nicht  leidet,  mnfs  die  Erfahrung  lehren, 
töe  merst  erwähnte  Eigenschaft  hat  n  einer 
Bevorzugung  der  Eisenbetonpfahle  anstatt  solcher 
ins  Holz  bei  Anlagen  am  Wassel-  und  besonders 
am  Meeresufer  geführt. 

In  Woolston  (England)  wurde  im  Jahre  1H98 
wter  Verwendung  von  Eisenbetonpfählen  eine 
vollständige  Landungsbrücke  für  eine  Kessel- 
schmiede und  Schiffbaaanstalt  erbant.  (Abbil- 
dung 101  nnd  101a.)  Die  Anlage  besteht  ans 
<■«  gröfseren  Plattform  von  30,50  in  Länge 
*i  Um  Breite,  an  welcher  sich  an  einer 
Eck«  eine  andere  Plattform  von  27,54  in  Länge 
""d  9,14  Breite  rechtwinklig  anschliefst.  Die 
er*lgenannte  Plattform  nimmt  die  Entladungs- 
frine  auf.  Es  sind  im  ganzen  etwa  100  Eisenbe- 
'onpfahle  von  30/30  cm  Querschnitt  in  Entfernung 
v«d  3  m  gerammt  worden,  welche  unter  sich 
n"ch  darch  kopfbandartige  Verstrebungen  ver- 
enden worden  sind.  Die  Plattformen  sind  für 
Wl  Belastung  von  2800  kg/qin  berechnet.  In 
Amsterdam  hat  man  eine  ähnliche  Anlage  für 
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Abbildung  98. 

etwa  2,85  m;  dem  Wasser  zugewendet  wurde 
eine  geschlossene  Pfahlreihe  als  Spundwand  ge- 
rammt. Dieser  Pfahlrost  trägt  eine  durch 
Rippen  unterstützte  horizontale  Fundamentplatte, 
auf  welcher  sich  das  System  der  eigentlichen 
Kaimauer  aufbaut;  letzteres  besteht  ans  einer 
vorderen  Eisenbetonwand  von  etwa  20  cm  Stärke, 
welche  durch  senkrecht  zur  Wand  stehende 
trapezförmige  Rippen  versteift  wird;  diese  Rippen 
sind  innig  mit  der  Fundamentplatte  verbunden. 
Die  Gesamthöhe  der  so  hergestellton  Kaimauer 
beträgt  9,14  m  und  wurde  dieselbe  für  eine 
zufällige  Belastung  von  2500  kg  berechnet. 
Unter  Hinzurechnung  des  Gewichtes  der  auf 
der  Fundamentplatte  ruhenden  Überschiittung 
von  etwa  4  m  Höhe  beträgt  die  Totalbclastung 
rund  9000  kgi'qm.  Die  Ausführung  hat  325  Fr. 
f.  d.  lfd.  Meter  fertige  Kaimauer  gekostet. 

Aufser  den  bei  den  Hochbau-Ausführungen 
bereits  beschriebenen  künstlichen  Verbreiterungen 
der  Fundamente  mittels  eisenarmierter  Beton- 
körper  sind  noch  vereinzelt  bei  gröfseren  und 


schwierigen  Fundie- 
rungen  einige  ganz 
interessante  Anwen- 
dungen des  Eisen- 
betons zu  verzeichnen. 
Das  ..  Zentralblatt  der 
Bauverwaltung-  vom 
5.  Mai  1901  berichtet 
über  eine  derartigt' 
Ausführung,  welch*1 
beim  Bau  des  Berner 
Stadttheaters  zur  Aus 
führung  gekommen  ist  (Abbil- 
dung 105).  Der  tragfähiRe 
Untergrund  lag  unter  einer 
Anschüttung,  deren  Höhe  ar. 
einer  Seite  8  bis  10  m,  an  der 
andern  Seite  10  bis  15  m  be- 
trug. Es  handelte  sich  nuu 
darum ,  Pfeiler  durch  diese 
Anschüttung  hindurch  bis  zum 
tragfähigen  Boden  hinab  zu 
führen.  Zur  Erreichung  diese- 
Zweckes  wurde  ein  eisenar- 
mierter Betonmantel  von  vier- 
eckiger Form  1,90  m  .  2,45  m 
im  Lichten  grols  durch  die 
Anschüttung  durchführend  her- 
gestellt, sodafs  der  Querschnitt 
des  so  gebildeten  Schachte.« 
etwas  kleiner  war,  als  die 
erforderliche  Fundamentbreite 
von  3,60  X  4  m.  Diese  er- 
forderliche Breite  wurde  durch 
trichterartige  Verbreiterung  im 
gewachsenen  Boden  in  der 
Weise  erreicht,  dafs  man  unter 
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das  unterste  Mantelstück  mit  45  Grad  Neigung 
gespitzte  Rundeisen  in  Entfernungen  von  30 
bis  40  cm  genügend  weit  in  den  gewachsenen 
Boden  eintrieb,  welche  den  über  der  Verbreite- 


Abbildung  101a. 

* 

rang  liegenden  Roden  stützten,  so  dafs  die  Aus- 
hebung des  letzteren  ohne  Gefahr  eines  Nach- 
sturzeB  erfolgen  konnte.    Eigenartig  erfolgte  die 
Ausführung  des  Betonmantels.    Zunächst  wurde 
in  der  Anschüttung   eine  etwa 
0,90  m  tiefe  Grube  ausgehoben 
und  in  derselben  unter  Benutzung 
eines    Bohlenkranzes    für  den 
inneren  Kern  und  der  Grenzen 
des   Aushubes   als   aufsere  Be- 
grenzung ein  Stück  Betonmantel 
von   der  Höbe   der  Grube,  also 
0,90  m   hoch   gestampft.  Die 
Eisenarmierung  dieses  Betonman- 
tels  bestand   »us   wagerecht  in 
Entfernungen  von  10  cm  an  der 
Innenseite  des  Mantels  liegenden 
Rundeisen    von    12  mm  Durch- 
messer, welche  in  den  Ecken  nach 
aufsen  abgebogen  wurden.  Nach 
genügender  Erhärtung  des  ersten 
Stückes  erfolgte  eine  weitere  Aus- 
grabung und   Herstellung  eines 
zweiten  Stückes  unter  dem  ersten 
u.  s.  f.,  bis  der  tragfähige  Hoden 
erreicht  wurde.    Die  Verbindung 
der  einzelnen  Stücke  erfolgte  durch 
35  ein  lange  Rundeisen,  welche 
vorher  zur  Hälfte  in  den  Fufs  der  gefertigten 
Stücke    einbetoniert    wurden    und    zur  andren 
Hälfte  nach  unten  vorstanden,  um  nachher  in 
dem  oberen  Teil   des  nachher   zu  fertigenden 


Stückes  mit  einbetoniert  zu  werden.  Der  lian- 
vorgang  dürfte  aus  Abbildung  106  ersichtlich  sein. 

Wie  bereits  erwähnt,  hat  man  den  Eisen- 
beton auch  zur  Herstellung  von  Senkkästen,  wie 
solche  für  die  Herstellung  ge- 
waltiger Fundamentblöcke  für 
Wellenbrecher  oder  Fnndie- 
rungen  von  Hafenbauten  be- 
nutzt werden,  verwendet.  Diese 
schwimmenden  Kästen  werden 
vorher  hergestellt  und  wie  ein 
Schiff  auf  dem  Wasser  schwim- 
mend an  die  Verwendungsstelle 
transportiert,  wo  dieselben  dann 
mit  Beton  gefüllt  und  versenkt 
werden.  Bei  den  Hafenbauten 
in  Brügge  kamen  Blöcke  von 
3000  t  zur  Verwendung.  In 
Southi  (Rußland)  wurden  bei 
der  Ausführung  eines  Hafen- 
baus die  in  Abbildung  107 
dargestellten  Kästen  von  Ö,4U 
X  4,20  bei  5,75  m  Höhe  ver- 
wendet. Die  Eisenarmierniiir 
solcher  Kästen  ist  derjenigen 
der  Reservoire  ähnlich. 

Bei  Uferschutzanlagen 
hat  man  in  den  letzten  Jahren 
verschiedene  Versuchsstrecken  unter  Verwendung 
von  Eisenbeton  ausgeführt.  Eine  solche  Versuchs- 
strecke von  135  m  Länge  wurde  am  Wentow- 
kanal   nach  einem  durch  Rabitz  erworbenen 


Abbildung  102. 

Patent  hergestellt.  Die  Uferdeckung  ist  eine 
fugenlose  Bctonplatte  von  20  cm  Stärke  mit 
Eiseneinlage.  Letztere  besteht  aus  einem  mit 
der  Böschung  durch  Bohrer  verankerten  Flach- 
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Abbildung  103. 


Abbildung  104. 
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oisengerippe  von  5/00  mm,  welches  mit  einem 
aus  0  mm  Kaudeisen  bestehenden  Maschennetz 
von  25  mm  diagonal  überzogen  ist.    Nach  dem 


,  mmm 


Abbildung  105. 

System  der  Möllersehen   Erdanker  wurden 
ebenfalls  in  den  letzten  Jahren  verschiedene  Ver- 
suchsstrecken gefertigt.     Der  Möllersche  Erd- 
anker  besteht   aus  einem 
nm  einen  Eisendraht  herum 
gestampften  Betonkörper, 
welcher  mit  der  üecknngs- 
platte   verbunden    ist  und 
senkrecht  zn  letzterer  in 
die  Böschung  eingreift.  Hei 
einer  Ausführung  betrug  die 
Liinge  dieser  in  Abständen 
von  50  cm  stehenden  Anker 
1,20  m  bei  4  cm  Starke. 

Uber  das  Verhalten  dieser 
fugenlos  hergestellten  Ufer- 
befestigungen lauten  die  Berichte  widersprechend. 
Ks  haben  sich  unvermeidliche  Längs-  und  Quer- 
risse  gebildet,  welche  zwar  vorläufig  den  Boden 
nicht  durchlassen,  von  denen  man  jedoch  nicht 
weifs,  welchen  Eiuflufs  sie  im  Laufe  der  Zeit 


auf  die  Beständigkeit  der  Platte  ausüben  werden. 
Aufserdem  zeigte  sich  bei  solchen  Ausführungen, 
dal's  der  frische  Beton  durch  eine  zu  früh- 
zeitige Einwirkung  der  Wellen  leicht  zerstört 
wird.  Dieser  Übelstand  wird  durch  die  Ver- 
wendung vorher  gefertigter  Eisenbetonplatteu 
vermieden.  Man  hat  mit  solchen  1,10  m  langen. 
0,50  m  breiten  und  h  cm  starken  Platten  sehr 
günstige  Erfahrungen  gemacht ;  die  Eisenarmieruup 
bestand  aus  3  Längs- 
und  4  Querstäben  von 
5  mm  Durchmesser. 

Bei  der  Ausführung 
industrieller  Anlagen 
scheint  sich  die  Eisen- 
beton-Bauweise auch 
noch  andere  als  bereits 
beschriebene  Anwen- 
dungsgebiete (Hoch- 
bauten ,  Reservoire 
u.  s.  w.)  erobern  zu 
wollen.  So  wurde  im 
Jahr  UHU  in  Jersey 
City  bei  New  York  ein 
Fabrikschornstein 
von  etwa  33  m  Höhe 
ganz  in  Eisenbeton 
ausgeführt  (Abb.  108). 
Der  Querschnitt  des 
Schornsteinschaftes 
ist  von  oben  bis  unten 

konstant  und  hat  derselbe  einen  äufseren  Durch- 
messer von  3,45  in,  einen  inueren  von  2.43  m.  Der 
Schaft  besteht  aus  zwei  konzentrisch  ineinander 
sitzenden  und  mit  Rippen  verstärkten  eisen- 
armierten Mänteln,  dazwischen  befindet  sich  eine 
Luftschicht.  Der  innere  Mantel  bildet  das  so- 
genannte Futter  für  diese  mit  hohem  Hitzegrad 
(etwa  750  Grad  F.)  der  Abzugsgase  arbeitende 
Anlage.  Die  Rippen  liegen  in  dieser  Luftschicht, 
so  dal's  die  Aufsen-  und  Innenwandung  voll- 
ständig glatt  ist.     Die  Eisenarmierung  wurde 


Abbildung  106. 
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Abbildung  107. 


nach  dem  Kansome-System  ausgeführt  und  besteht 
aus  gedrehten  Quadrateisen.  Im  äufseren  Mantel 
befinden  sich  30  senkrechte  Stäbe  von  20  mm. 
und  horizontal  liegende,  an  die  senkrechten  Stäbe 
nach    aufsen   angrenzende   Ringe   vou    LH  mm 
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YMdrat,  letztere  in  Ent- 
fernungen von  0,7 H  m. 
Die  Armierung  des  inne- 
res Mantels  besteht  ans 
8  senkrecht  stehenden, 
«wie  ebenfalls  horizon- 
ul  nach  aufsen  liegenden 
Ringen  von  7  mm  Quadrat 
:n  Entfernungen  von 
ii,3s  m.  Die  Fundie- 
rongdes  Schornsteins  er- 
folgte auf  Pfahlrost,  Aber 
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welchen  eine  eisenarnüerte  Fnndaraentplatte  ge- 
streckt wnrde.  Der  Schornstein  wurde  für  einen 
Winddruck  von  250  kg>iui  berechnet ;  die  Kosten 
der  Ausführung  betrugen  3500  Dollars.  Nach 
demselben  System  wurde  eiue  ähnliche  Anlage 
von  45,75  m  in  Bajonne  N.  Y.,  eine  andere  in 
Klizabethport  (New  Jersey)  von  38  m  ausgeführt; 
über  letzteren  Schornstein  sowie  den  Bauvorgang 
bei  der  Ausführung  berichtet  der  ^Praktische 
Maschinen-Konstrukteur1*  1901  Seite  130. 

Es  gibt  noch  eine  ganze  Reihe  von  Gegen- 
ständen für  die  verschiedensten  Benutzungsarten, 
welche  in  der  Regel  aus  Stein,  Eisen  oder  Holz 
hergestellt  werden,  welche  sich  aber  ebensogut 
in  Eisenbeton  ausführen  lassen  und  bereits  aus- 
geführt worden  sind.  So  wurden  z.  B.  nach  dem 
System  Hennebique  verstellbare  Wärterbuden, 
verstellbare  Baracken  für  Truppen-Übungsplätze, 
Kugelfange,  Stützmauern,  Masten  für  elektrische 
Licht-  und  Kraftleitungen  u.  s.  w.  hergestellt, 
deren  Beschreibung  an  dieser  Stelle  jedoch  zu 
weit  führen  würde.*  Die  vorstehend  beschriebenen 
und  ausgeführten  Bauwerke  u.  s.  w.  beweisen 
jedenfalls  die  grofse  Anwendungsfähigkeit  des 
Eisenbetons  auf  allen  Gebieten  des  Hoch-  und 
Tiefbaues.  (Schlufs  folgt.) 


Abbildung  108. 


*  In  verschiedenen  Ländern  werden  neuerdings 
Versuche  mit  Eisenbahnschwellen  aus  Eisenbeton  ge- 
macht; in  Italien  hat  die  Direktion  der  „Bete  Adriatiea" 
solche  Schwellen  von  dreieckigem,  an  den  Auflager- 
steilen  von  rechteckigem  Querschnitt  probeweise  zur 
Verwendung  zugelassen.  —  Preis  f.  d.  Schwelle  11  bis 
12  Fr.  gegenüber  4  bis  5  Fr.  für  Holzschwellen. 
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Von  Bernhard  Osann. 

(Schlufs  von  Seite  200.) 


8 1  a  h  1  g  i  e  fs  e  r  e  i.  Der  englische  Aufsatz 
erwähnt  unter  den  angeführten  Giefsereien  auch 
zwei  Stablgiefscreien.  Die  Stahlgiefserei  der 
Shtckle,  Harrison  et  Howard  Iron  Co.  beschäf- 
tigt 1000  Menschen  and  stellt  täglich  loot 
'«rtiger  Stahlgufsteile  (Material  für  den  Bau 
von  Lokomotiven  und  Waggons)  in  vier  Well« 
man-Martin-Ofen  her.  Die  Kippung  derselben 
erfolgt  hydraulisch,  die  Beschickung  mit  der 
^'ellmanschen  Beschicknngsmaschine.  Die  Wagen 
mit  den  Mulden  werden  auf  einer  schiefen  Ebene 
dnreh  eine  Lokomotive  hinaufgedrückt.  Das 
''iefsen  erfolgt  durch  Pfannen  mit  Bodenstopfen. 
E»  wird  alles  geglüht;  der  Glühofen  wird  kon- 
tinuierlich betrieben.  Die  übrigen  Angaben  sind 
-icht  von  Bedeutung. 


Die  Schilderung  der  Stahlgiefserei  der  Sar- 
gent Co.  läfst  uns  einen  Einblick  in  eine  ameri- 
kanische Klein  konverterhalle  tun,  die  das 
Tropenas verfahren  durchgeführt  hat. 

Drei  Tropenaskonverter  mit  je  2  t  Fassung 
werden  durch  schwenkbare  Kinnen  mit  zwei 
Whiting-  Kupolöfen  bedient.  Die  Binnen  sind 
verdeckt.  Die  Produktion  beträgt  50  t  täglich. 
Die  Bewegung  der  Konverter  geschieht  hydrau- 
lisch, aber  nicht  durch  Zahnstango,  sondern 
durch  zwei  hydraulische  (Minder,  deren  Kolben- 
stangen durch  eine  Kette  verbunden  sind. 
Diese  Kette  greift  in  die  Zähne  eines  Stirn- 
rades auf  dein  Konverterschildzapfen  ein.  Der 
Konverter  hat  auf  der  Rückseite  (die,  welche 
der  Giefserei  abgewendet  ist)  einen  Windkasten. 
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mit  einer  Deckplatte  versclilossen.  Von  diesem 
Windkasten  gehen  H  bis  s  Formen  durch  das 
Konverterfutter  hindurch,  derart  gerichtet,  dafs 
sie  unter  einem  flachen  Winkel  auf  das  Roh- 
eisenniveau  nach  unten  blasen,  wenn  der  Kon- 
verter aufgerichtet  ist.  Die  Öffnungen  der 
Formen  liegen  also  nicht  unter  dem  Flüssig- 
keitsspiegel. Das  Füllen  des  Konverters  ist 
nicht  einfach,  weil  die  richtige  Stellung  der 
Formen  gewährleistet  werden  mufs.  Das  Eisen 
»liefst  in  den  horizontal  liegenden  Konverter 
und  wird  bei  seinem  Steigen  durch  die  Form- 
öffuungen  hindurch  bei  abgenommenem  Wind- 
kastendeckel beobachtet.  Ist  das  richtige  Niveau 
erreicht,  wird  der  Windkasten  geschlossen  und 
das  Blasen  beginnt.  Chargendaner  20  Hinuten. 
Es  wird  auf  0,1H  °/0  Kohlenstoff  herunter- 
geblasen  und  hernach  wieder  durch  Ferromaniran 
und  Ferro8iliciuui  auf  0,23%  Kohlenstoff 
zurückgekohlt,   bei   harten   Stücken   auch  bis 


Abbildung  '3.  Pfannenwagen. 

0,4  "jo  Kohlenstoff;  alsdann  wird  Roheisen  aus 
einem  kleinen  Kupolofen  auf  der  (Mefsereisohle 
abgestochen  und  mit  Handpfannen  in  den  um- 
gelegten Konverter  eingetragen.  Auch  Ferro- 
raangan  und  FerroBilicinm  wird,  in  Tiegeln  mit 
Petroleumfenernng  geschmolzen,  flüssig  in  der- 
selben Weise  eingesetzt.  Nach  Umrühren  wird 
dann  der  Stahl  in  Handpfannen  abgefangen. 
Der  Tropenasstahl  ist  ausserordentlich  heifs  und 
dünnflüssig  und  füllt  glatt  und  scharf  auch  sehr 
dünne  Querschnitte  ans.  Der  Abbrand  betragt 
17  °/o-  Es  werden  12  bis  20  Chargen  taglich 
geblasen.  Als  Gebläse  dient  ein  Kootsblower, 
der  bei  6fi  P.  S.  einen  Winddrnck  von  0,28  bis 
0,32  Atm.  erzeugt.  Als  Erzeugnisse  werden 
nur  kloine  Teile  aufgeführt:  Gelenke  für 
automatische  Wagenkupplungen,  Gotriebe,  Loko- 
motivachsbüchsen,  Schraubenschlüssel,  Werkzeuge 
u.  s.  w.  Früher  wurden  auch  gröfsere  Teile, 
wie  Lokomotivkurbeln,  Drehgestelle  n.  s.  w., 
gefertigt,  aber  hn  Kampfe  mit  der  Konkurrenz 
wieder  verlassen.  Das  Werk  beabsichtigt  die 
Errichtung  von   Martinöfen.     Demnach  scheint 


nur  die  Herstellung  kleinerer  Teile  aus  dem 
Tropenaskonverter  lukrativ  zu  sein. 

Die  (Tiefspfannen.  Um  den  Transport 
durch  Menschenkraft  möglichst  zu  beschränken, 
wird  das  flüssige  Eisen  in  grofsen  Pfannen  ent- 
weder auf  gewöhnlichen  Schienenbahnen  oder 
Schwebebahnen  an  Trägern  bewegt,  soweit  die 
Pfannen  nicht  unmittelbar  von  Kränen  zum  Gusse 
aufgenommen  werden.  Aus  den  grofsen  Pfannen 
wird  dann  das  Eisen  an  Handpfaunen  abgegeben. 
Pfannenwagen  für  Schienenbahnen  werden  von 
der  Mimischen  Industricbahngesellschaft  gebaut. 
Die  Abbildung  3  zeigt  einen  solchen. 

Bemerkenswert  ist  der  gedrungene  stand- 
feste Bau  mit  möglichst  niedrig  gelegtem  Schwer- 
punkt. Das  Stirnrad  hat  innere  Verzahnung 
so  dafs  die  Pfanne  in  der  Drehrichtung  des 
Handrades  kippt.  Das  Handrad  zum  Kippen 
ist  weit  abstehend  von  der  Pfanne,  um  den  Mann 
gegen  die  Hitze  zu  schlitzen.    Die  Pfanne  hängt 

so  hoch,  dafs  432  mm  hohe 
Handpfannen  ans  ihr  gefüllt 
werden  können. 

Die    Giefspfannen  für 
Kräne  und  Schwebebahnen 
enthalten  nichts  besondet* 
Bemerkenswertes.    Bei  der 
Pcsanopfanue  wird  die  Ent- 
lastung  der  Schildzapfen- 
lager gerühmt,  die  dadurch 
bewirkt  wird,  dafs  die  Sci- 
tenstangen  des  Bügels  bei 
der  Erwärmung  nicht  gegen 
die  Pfanne  geprefst  werden. 
Ein  Blick  in  den  Katalog 
der  Badischen  Maschinen- 
fabrik in  Durlach  lehrt,  daf> 
man   in  Deutschland  längst  diesem  Umstände 
durch  gelenkig  bei  A  (in  Abbildung  4)  eingestellte 
Seitenstangen  des  Bügels  Rechnung  getragen  hat. 
Charakteristische  Abmessungen  einer  schweren 
Roheisenpfanne  werden  in  Abbildung  4  gegeben. 

Die  Schildzapfenachse  liegt  nahezn  in  der 
Mitte  der  Höhe  (in  deutschen  Giefsereien  ist  eine 
tiefere  Lage  gebräuchlich).  Bemerkenswert  i>t 
die  sehr  grofs  gestaltete  Schnauze  und  der  Bügel, 
um  das  Abwehren  der  Schlacke  zu  erleichtern. 
Einige  Pfannenkonstruktionen  sind  darauf  ein- 
gerichtet, in  einem  Wagen  und  ohne  weiter« 
auch  im  Kran  verwendet  zu  werden.  Mecha- 
nische Kippvorrichtungen  sind  ja  nichts  Neues, 
auch  bei  verhältnismäfsig  kleinen  Pfannen. 

Transporteinrichtungen.  Bei  den 
grofsen  Giefsereien  und  den  hohen  Löhnen  sind 
natürlich  Schienenbahnen  auf  ebener  Erde  und 
auch  Schwebebahnen  an  TJ-  Trägern  besonders 
ausgebildet. 

Die  Electric  Co.-Giefserei  hat  ein  in  allen 
Räumen  und  Höfen  verzweigtes  Schmalspurneu 
von  5  15  mm  Spur.   In  den  Gebäuden  werden  die 


Google 


Amerikanischer  Giefeereibetrieb. 


Stahl  und  Eisen.  327 


Wagen  von  Hand  bewegt,  auf  den  Höfen  dagegen 
■liirch  elektrische  Lokomotiven  mit  Oberstrom- 
zufiihrnng.  Diese  werden  bei  Bedarf  durch  optische 
Njrnale  herbeigerufen.  Diese  Bahn  ist  von  der  Hunt 
Industriebahnen  Co.  als  Teil  einer  die  industriellen 
\ulagen  der  ganzen  Umgegend  verbindenden 
Hahn  gebant.  Die  Walker  &  Pratt-Giefserei 
lut  eine  Schwebeschienenbahn  2,75  m  über  der 
Sohle  an  T-Trägern  250  mm  hoch  mit  Weichen 
und  ("berholungen.  Ersteresind  als  kleine  Dreh- 
scheiben konstruiert.  Die  Laufkatzen  sind  in 
Abbildung  5  wiedergegeben.  Als  Material  für 
letztere  dient  Stablgufs,  nur  die  Rollen  sind 
gafeeisern.  Da  nur  kleine  Teile  gegossen  werden, 
werden  Giefspfannen  von  nur  800  Pfd.  Inhalt 
auf  dieser  Schwebebahn  gefahren  und  mit  der 
Hand  in  Handpfannen  entleert.  Diese  Schwebe- 
lahn läuft  über  2,5  m  breite  Gäuge,  die  38  mm 
lief  in  dem  Betonpliaster  ausgespart  und  durch 
Strips  (das  sind  breite,  dünne  Flacheisen  für 
Kohrfabrikation)  seitlich  eingefafst  sind. 


  A 
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Abbildung  4.  Roheisenpfanne. 


Die  Sargent- Eisengiefscrei  hat  längs  der  einen 
Seite  der  Giefserei  Schmalspurgeleisc,  anf  denen 
Uiefspfannen  mit  2500  Pfd.  flüssigem  Eisen  ge- 
fahren werden.  Auf  rechtwinklig  abgezweigten 
fassen  zwischen  den  Formen  laufen  kloine  Giefs- 
pfannenwagen,  die  aus  obigen  gefüllt  werden, 
iuf  flachgelegten  Rillenschienen. 

Die  Milwaukee  Harvester  (üefserei  hat  eine 
die  ganze  Flache  der  Formerei  mit  drei  paral- 
lelen Geleisen  beherrschende  Schwebebahn,  wie 
die  Abbildung  6  zeigt.  Anschlüsse  nach  den 
Kupolöfen  und  den  Aufzügen  sind  vorhanden, 
auch  die  darunterliegende  Pntzerei  hat  ihre 
eigene  Schwebeschienenbahn.  Die  Hängefahr- 
zeuge  künuen  ebenso  wie  gewöhnliche  Wagen 
den  Aufzögen  übergeben  werden.  Die  Weichen 
»ind  so  eingerichtet,  dafs  sie  bereits  aus  Ent- 
fernungen von  3  m  durch  Schnurzüge  eingestellt 
»erden  können,  dabei  sind  sie  ebenso  wie  die 
Drehscheiben  dagegen  verwahrt,  dafs  die  Förder- 
gefafse  (auch  bei  halber  Stellung)  abgleiten  können. 

Einen  mechanischen  Formsandtrausport  be- 
sitzt die  Mc  Cormick-Gielserei  I.    Das  Gebäude 


ist  in  drei  Teile  geteilt.  Jeder  dieser  Teile 
hat  in  der  Mitte  einen  Sandznbringer  in  Gestalt 
einer  an  der  Decke  aufgehängten  Rinne.  Ein 
solcher  Zubringer  ist  in  dieser  Zeitschrift  1hü8, 
S.  46 1  beschrieben  und  abgebildet.*  Er  besteht 
aus  einer  offenen  Rinne,  anf  deren  Rändern  in 
bestimmten  Abständen  Räder  laufen,  durch  Achsen 
miteinander  verbunden.  Auf  den  Achsen  ruht 
ein  Gasrohr,  so  dafs  ein  über  die  ganze  Rinnen- 
länge sich  erstreckender  Wagen  gebildet  wird. 
An  dem  Gasrohr  sind  Schaufeln  befestigt,  die 


Abbildung  5.  Laufkatze. 


senkrecht  in  die  Rinne  bis  auf  ihre  Sohle 
hineinragen.  Wird  das  Gasrohr  durch  eine 
Pleuelstange  vorwärts  bewegt,  so  schieben 
die  Schaufeln  den  in  die  Rinne  geschütteten 
Sand  vorwärts.  Beim  Rückgange  klappen  sie 
jedoch  um  und  gleiten  über  den  Sand  hinweg. 
In  beliebigen  Abständen  sind  im  Rinnenboden 
Offnungen,  durch  welche  der  Sand  den  Form- 
maschinenplätzen  oder  den  Aul'bereitungsmaschinen 
zugeführt  wird. 


Auf/Og.' 


l^upolrtfei. 

Scliwcbeb.hii 

t 


~  -   122m;  - 

Abbildung  6. 

Schwebebahn  in  der  Milwaukee  Harve*ter-<iicfserci. 

Die  Transportvorrichtungen  der  Westing- 
1  house  Bremscylinder-Giefserei  für  Formen  und 
Formkasten  sind  gleichfalls  in  dem  eben  er- 
wähnten Anfsatz  in  „Stahl  und  Eisen"  abge- 
bildet. Sie  sind  teils  Rollgänge,  anf  denen 
zusamiucngckuppelte  Platten  eine  Transportkette 
ohne  Ende  bilden,  teils  aneinandergekuppelte  Platt- 
formwagen, die  gleichfalls  einen  Ring  bilden.** 

Trockenöfen  für  schwere  und  mittlere 
Kerne  werden  ausführlich  beschrieben.  In  Be- 
zug auf  ihren   Bau   und  Feuerung  ist  wenig 

•  Auch  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  Ott. 
•*  Vergl.  auch  „Stahl  und  Eisen"  IS»»  S.  «05, 
I  wo  der  Mechanismus  erläutert  wird. 
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Bemerkenswertes  gesagt;  wohl  aher  in  Bezug 
anf  Ausrüstung. 

Die  Electric  Co.-Giefserei  hat  zwei  grofse 
Trockenöfen  7,5  m  lang,  H,l  m  breit,  3,05  m  hoch 
mit  je  zwei  Schmalspurgeleisen  von  545  mm 
Spur.  Die  Decke  ist  durch  Ziegelplatten  gebildet, 
indem  J_-Träger  so  nahe  aneinander  verlegt  sind, 
dafs  die  Platten  zwischen  ihnen  auf  den  Plantschen 
ruhen.  Auf  diese  Weise  ist  jede  Wölbung  um- 
gangen.   Die  Feuerung  geschieht  durch  Stein- 


Abbildung  7.  Trockenöfen. 


kohlen  auf  einem  Planrost  von  1,1  qm  (in 
anderen  Fallen  wird  Koks  genannt,  in  der 
Westinghouse-Giefserei  Naturgas).  Die  Türen 
sind  als  4 teilige  Flügeltüren  ausgeführt.  Die 
Abbildung  7  läfst  die  angewendeten  Kugellager 
erkennen.  Die  Bewegung  der  Wagen  erfolgt 
durch  komprimierte  Luft,  ebenso  wie  bei  den 
in  der  Abbildung  7  gleichzeitig  dargestellten 
Trockenöfen  für  kleine  Kerne,  indem  unter  dem 
Wagen  der  Luftcylinder  befestigt  ist  und  sich 


Abbildung  8.  Fläehenlager. 

beim  Herausfahren  vermöge  der  eingelassenen 
Druckluft  an  dem  feststehenden  Kolben  vorbei- 
schiebt. 

Die  Trockenöfen  für  mittlere  Kerne  sind 
3,05  m  lang  und  0,1  m  breit  und  haben  je  vier 
Toröffnunjren  mit  je  einem  Geleise.  Eigenartig 
ist  nun,  dafs  die  durch  Luftdruck  bewegten 
Kernwagen  vorne  und  hinten  ein  Schild  haben, 
das  die  Toröffnung  ohne  Tür  sowohl  bei 
herausgefahrenem  wie  auch  bei  eingeschobenem 
Wagen  abschließt  (vergl.  die  Abbildung).  Andere 


Konstruktionen  haben  Sohlenheizung  durch  mit 
Platten  abgedichtete  Kanäle  eingerichtet  »wie 
die  von  Uge  seinerzeit  in  „  Stahl  und  Eisen- 
beschriebene, z.  B.  in  der  Walker  &  Pratt- 
Giel'serei).  Auch  Schiebetüren  mit  Handwinden 
sind  in  Anwendung.  Die  Trockenkammerwagen 
fahren  vielfach  auf  einem  in  den  (Ifen  hinein 
fallenden  Geleise,  das  Herausziehen  besorgt  dann 
der  Kran  mit  Hilfe  einer  eingeschalteten  Rolle. 
Auch  Flachenlager,  die  das  Anfahren  erleichtern, 
werden  an  einigen  Stellen  erwähnt.  (Abbild.  H.t 
Bei  Trockenöfen  mit  gewölbten  Deckenkappen 
sind  in  einem  Falle  kräftige  gnfseiserne  J- Träger 
mit  sehr  breiten  Unterflantschen  angewendet, 
zwischen  denen  in  drei  Steinschichten  über- 
einander gewölbt  ist.  In  der  Walker  &  Pratt- 
Giefserei  sind  die  Umfassungsmauern  der  Trocken- 
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Abbildung  9.  Trockenofen. 

öfen,  457  mm  stark,  mit  einem  durch  Schlacken- 
wolle gefüllten  Hohlraum  von  51  mm  ausgestattet. 

Trockenöfen  für  kleine  Kerne.  Kswird 
die  auch  in  Deutschland  bekannte  (der  Katalo? 
der  Badischen  Maschinenfabrik  in  Durlaeh  bringt 
ihn  auf  S.  109  unter  der  Bezeichnung  „Kern- 
trockenschrank")  Konstruktion  beschrieben  all 
„Milletofen".' 

Eine  andere  Trockenofenkonstruktion  wir! 
ausführlich  an  zwei  Stellen  beschrieben  unter 
dem  Namen  der  Milwaukee  Harvester  Giefsem 
und  als  Taggartofen.  Beide  sollen  unabhängig 
voneinander  konstruiert  worden  sein. 

Die  Abbildung  9  zeigt  einen  Schnitt  dnr<h 
den  Ofen.  Abbildung  10  zeigt  die  Einzelheiten 
der  kleinen  Laufrolle  mit  Hebelmechanismiis. 
Man  kann  sich  den  Ofen  als  Kommode  denken. 
Die  Böden  "der  Schubladen   sind   aus  durch- 

•  Siehe  „Stahl  und  Eisen"  1902  Heft  18  &  M 
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brochenem  Blech  oder  Drahtgeflecht  hergestellt, 
am  die  Heizgase  hindarch  zu  lassen.  Diese 
vhiebladen  sind  zweckentsprechend  numeriert. 
Soll  eiue  derselben  gezogen  werden,  so  wird 
eine  Gabel  derartig  in  kleine  Löcher  der  Front- 
wand eingesetzt,  dafs  ein  Zug  an  der  Hand- 
stange am  Hebel  Ii  (Abbildung  !»)  den  Kasten 
vorn  anhebt.  Nunmehr  zieht  der  Mann,  rück- 
wärts gehend ,  immer  diese  Stange  im  Zug 
haltend,  denselben  heraus,  bis  die  Hinterwand 
die  Öffnung  verschliefst.  Bei  dieser  Bewegung 
vermindern  zwei  Rollen,  die,  hinten  am  Kasten 
befestigt,  auf  Schienen  laufen,  die  Keibnng. 
Aach  ist  die  Laufrolle  vor  dem  Ofen  mit 
Walzenlagern  versehen.  Die  Einzelheiten  des 
Hebels  sind  so  getroffen ,  dafs  der  Mann 
den  Handgriff  nunmehr  loslassen  kann,  ohne 
dafs  der  Kasten  herabstürzt,  um  Kerne  ein- 
zusetzen oder  herauszunehmen. 

In  der  Milwankee  Harvester  Giefserei  sind 
die  Einzelheiten  des  Hebelinechanismus  etwas  | 
anders.    Die  Feuerung  ge- 
schieht hier  durch  Koks  mit 
Dampfstrahlgebläse  (wahr- 
scheinlich Abfallkoks). 

Auffallenderweise  sind  mit 
Wind  betriebene  transpor- 
table Trockenapparate, 
die  in  Deutschland  weit  ver- 
breitet sind ,  mit  keinem 
Worte  erwähnt. 

Formsand  und  andere 
Formmaterialien.  Der 
Formsand  soll  widerstands- 
fähig, schwer  schmelzbar  und 
"ffen  für  den  Gasdurchgang 
sein.  DieOaseThreshingCo. 
unterscheidet  drei  Arten  Formsand  iititl  teilt  diese 
wieder  in  drei  Gattungen  nar.ll  Habgabe  <jer 
Feinheit  (Siebmaschenweite)  ein. 

1.  Kieselshurereicher  Formsand  für  Stahlgufs- 
zwecke  98,04  SiO<t  1,4  Al3  Oj ,  0,01)  Fe,  0,2  GaO, 
'U»i  MgO,  gebundenes  Wasser  0,14. 

2.  Eigentlicher  Formsand.  Derselbe  soll  75 
bis  85  °/o  SiOtl  5  bis  13  °/o  AlsO.,  (mehr 
»bt  13  °/o  führt  zur  Abnahme  Verweigerung), 
korbten»  0,75  ■/»  Alkali  und  2,5  >  Kalkerde 
und  Magnesia,  höchstens  5  °/o  Eisen  und  höchstens 
4  ">  gebundenes  Wasser  enthalten.  Eine  Zu- 
sammensetzung präzise  vorzuschreiben,  ist  uu- 
raöjrlich,  auch  nicht  erforderlich,  jedoch  wird  bei 
der  Abnahme  anfser  auf  Feinheit,  auf  Kalk, 
Magnesia,  organische  Substanz,  Eisen  geprüft, 
im  zn  hohe  Gehaltsziffern  dieser  schädlichen 
Heatandteile  nicht  aufkommen  zu  lassen.  Zu 
hoher  Tongehalt  macht  den  Sand  undurch- 
lässig für  Gase,  was  bei  Kernsand  noch  mehr 
ils  bei  Formsand  von  Bedeutung  ist. 

Ks  werden  folgende  Formsandanalysen  mit- 
geteilt : 

V.M 


Kür 

Für 

Für 

Für 

1  «lichten 

mittler 

«rbwer. 

leichten 

KUen- 

Elaen- 

El«rn- 

Hron»«1- 

• 

gaf» 

guit 

1 

•/• 

■>/„ 

Si  Oi  

82,21 

85,85 

88,40 

78,86 

Alt  Oi  

9,48 

8,27 

6,30 

7,89 

4.25 

2.32 

2,00 

5,45 

CaO  

— 

0,50 

0,78 

0,50 
1,46 

0,68 

0.2t» 

— 

MgO  

0,82 

0,81 

0,50 

1,18 

Na»  CO  

0,09 

0,10 

0,13 

0,05 

0,03 

0,09 

IfnO  

Spur 

0,25 

Spar 

Geb.  Wasser  

2.64 

1,68 

1,78 

3.80 

Organische  Substanz  .  . 

0,28 

0,15 

0,04 

0,64 

Spezifisches  Gewicht .  . 
Grad  der  Feinheit  .  .  . 

2,652 

2,645 

2.63 

2.64 

85,18 

66,01 

46.86 

94,88* 

3.  Kernsand.  Hier  gibt  die  chemische  Zu- 
sammensetzung wenig  Anhalt  zur  Beurteilung. 
Viel  Kieselsaure  bei  möglichst  wenig  Tonerde 
und  Eisen  sind  Bedingungen.  Die  Bindekraft 
soll  nicht  durch  Tonerde,  sondern  durch  Zusatz- 


Abbildung  10.  Laufrolle. 

mittel  erreicht  werden.  Kernsand  von  mehr  als 
h%  ALOj  oder  2,5  °/o  Eisen  wird  zurück- 
gewiesen. Im  übrigen  spielt  der  Grad  der 
Feinheit  und  die  Kornbesehaffenheit  eine  Haupt- 
rolle. So  z.  B.  hat  sich  ein  Kernsand  von  69  % 
und  ein  solcher  von  94  %  SiO*  gleich  gut  be- 
wahrt. Die  Bindemittel  müssen  so  gewählt 
werden,  dafs  der  Kernsand  klebt.  Beim  Gusse 
soll  dann  die  Klebekraft  aufhören ,  ohne  dafs 
dabei  stürmische  Gasentwicklung  erfolgt,  die 
dem  Gelingen  des  GnfsstQcks  gefährlich  wird. 
Als  Bindemittel  dienen  Flufsspat  (mit  Vorsicht 
zu  gebrauchen  —  vielfach  soll  dieses  Mittel 
wieder  aufgegeben  sein),  Harz,  Sirup,  Leinöl 
und  viele  andere  sogenannte  Spezialinisthnngen, 
deren  Zusammensetzung  geheim  gehalten  wird. 

Nach  einer  Annonce  in  „Foundry"  empfiehlt 
eine  Finna  einen  Kernsandmisehapparat  (Blundell- 
Mischer),  um  zur  Ersparnis  von  Flufsspat  und 
Harz  Steinkohlenmehl  einzumengen. 


*  Jedenfalls  Prozent,  die  durch  ein  bestimmtes 
Sieb  hindurchgehen. 
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Die  Milwaukee  Harvester  Giefserei  verwendet 
F 1  n  fs s j  i ; i t  und  Harz  ,  die  in  einer  cylindrischen 
Trommel  zusammen  mit  dem  Kernsand  zerkleinert 
und  innig  gemengt  werden,  indem  zwei  Welleu- 
Btücke  in  der  Trommel  herumrollen.  Bei  einem 
Teil  der  Kerne  dieser  Giefserei  wird  auch 
Leinöl  verwendet ,  das  aber  beim  Gufs  einen 
unangenehmen  Geruch  verursacht.  Die  Kerne, 
die  in  der  „Hammer  Kernmaschine"  hergestellt 
werden ,  sollen  aus  sechs  Teilen  feinem  Kern- 
sand, V«  Teil  Flufsspat  und  einem  kleinen 
Zusatz  (gill  =  7«  Liter)  Leinöl  bestehen. 

Wie  bereits  erwähnt,  sucht  man  mich  Mög- 
lichkeit ungetrocknete  Kerne  zu  verwenden  aus 
Ersparnisrücksichten,  da  sie  nicht  teurer  im 
Formerlohn  sind  und  keine  Trockenkosten  er- 
fordern, auch  deshalb,  weil  sie  besser  der  Schwin- 
dung des  Gufsstücka  nachgeben  und  sich  leichter 
einpassen  und  ent- 
fernen lassen.  Solche 
Kerne  sind  ja  auch 
in  Deutschland  be- 
kannt. 

Kernstützen  sind 
sehr  mannigfach.  Er- 
wähnenswert sind 
solche  der  Westing- 
house-Giefserei,  die 
einen  Spielraum  von 
durch  Einstellen 
eines  Schraubenge- 
windes zulassen  und 
das  lästige  Unter- 
legen erspareu. 

Lehm  soll  aus  fünf 
Teilen  Lehm  und 
sieben  Teilen  feinem 
Sand  bestehen,  die, 
mit  Lehmwasser  an- 
gerührt, zwei  Tage 

durchweicht  werden.  Beimengungen  von  Pferde- 
dünger  oder  Sägespänen  sind  nach  dem  Urteil  des 
fnglischen  Verfassers  unnötig  und  erschweren  nur 
das  Mischen.  Dieser  Behauptung  dürfte  hier  zu 
Lande  wohl  widersprochen  werden  —  wenn 
vielleicht  auch  andere  organische  Beimengungen 
wie  die  oben  erwähnten  dieselben  Dienste  tun. 

Ziegel  zum  Bau  der  Lehmformen  sollen  weich 
Bein.  Schwärze  soll  nicht  an  der  (nifsform 
herunterfliefsen ,  nicht  am  Gufssttick  kleben 
und  auch  nicht  beim  Trocknen  abblättern.  Die 
Darstellung  des  englischen  Verfassers  bringt 
nichts  wesentlich  Neues  —  es  werden  Spezial- 
mischungen  in  den  Handel  gebracht,  die  geheim 
gehalten  werden,  zum  Teil  gar  nichts  taugen, 
zum  Teil  gut  sind  und  vielfach  die  teuren 
(iraphitschwärzen  verdrängen.  Eine  Musterkarte 
von  Schwärzebestandteilen  wird  wie  folgt  ge- 
geben: (Jraphit,  Seifenstein,  Talk,  weifser  Bolus, 
Kreide,  gemahlene  Kohle,  Flufsspat  in  Lehm-, 


Abbildung  11.  Hannasieb. 


Sirup-  oder  auch  reinem  Wasser  angerührt.  Es 
giebt  auch  trockeno  Schwärzen,  die  mit  dem 
Beutel  aufgestäubt  werden. 

Eine  Annonce  in  „Foundry"  (Paxson  Co., 
Philadelphia)  nennt  eine  Steinkob  leuschwärze, 
eine  MineralBchwärze  für  Eisenbahnräder  und 
eine  Schwärze  für  Röhren  (Lehigh  Pipe  ßlackingi. 
Diese  Annonce  ist  durch  drei  Negerkinder  wirkungs- 
voll gemacht.  Eine  andere  Firma,  Obermayer  Co.. 
hat  noch  gröfsere  Auswahl. 

Mischmaschinen.  Die  Electric  Co.-Giefserei 
hat  Zentrifugalmischmascbinen  (System  Seilern, 
fahrbar  auf  einem  Wagen,  durch  einen  Elektro- 
motor getrieben  (3  P.  S.).  Bei  der  McCormick- 
Giefserei  wird  ein  automatischer  Sandbefeuchtang*- 
apparat  erwähnt,  indem  ein  Ventil  durch  das 
Gewicht  des  aus  der  Siebmaschine  herausstürzenden 
Sandes  reguliert  wird.    In  der  Walker  &  Pratt- 

Giefserei  wird  der 
Sand  auf  Dampf- 
schlangen getrock- 
net und  gesiebt  (900 
Maschen  a.  d.  Qua- 
drat zoll).  Andere 
Giefsereien  gebrau- 
chen horizontale  frei- 
kragende  Siebcylin- 
der.  Gewöhnliche 
Siebe,  teils  mit  der 
Hand,  teils  in  Ge- 
stellen mechanisch 
gestofsen,  auch  pneu- 
matisch genau  wie 
die  pneumatischen 
Meifsel  und  Hammer 
angetrieben  (a.  Ab- 
bildung 11,  welche 

ein  sogenanntes 
Hannasieb  darstellt), 
werden  zum  Mischen 
und  Sieben  verwendet,  z.  B.  in  der  Sargent-  uml 
Milwaukee  Harvester  Giefserei. 

Diese  pneumatischen  Siebe  können  auch  auf 
einem  Dreifufs  oder  an  der  Wand  befestig: 
werden.  Sie  gebrauchen  0,56  cbm  angesaugter 
Luft  bei  5,6  Atmosphären  Pressung  in  der 
Minute  und  sieben  so  schnell,  wie  ein  oder  zwei 
Arbeiter,  je  nach  der  Maschen  weite  von  !/«"  oder 
'/*",  zu  schaufeln  vermögen.  Einen  Nachteil 
dieser  Siebe  sollen  die  Erschütterungen  mit  sieb 
bringen.  Dem  Drahtgeflecht  der  Siebe  ist  vielfach 
eine  gewellte  Fläche  gegeben.  Die  Wellenkämmt 
bilden  konzentrische  Kreise.  Dieses  _Vrooman'- 
Sieb  soll  viel  mehr  leisten,  als  ein  gewöhnliche». 

Eine  andere  Mischerkonstruktion  zeigt  Ab- 
bildung 12.  Das  Mischen  wird  durch  einen 
Flügel  wie  bei  einer  Knetmaschine  bewirkt.  Ist 
der  Sand  gemischt,  so  erfolgt  das  Auskippen  mit 
Handkurbel  und  Radübersetzung.  Dieser  „Boston" 
Mischer  wird  durch  Riemenbetrieb  bedient. 
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In  den  Annoncen  der  „Foundry"  wird  eine 
Mischertype  erwähnt  („Sly "-Mischer),  der  aus 
einer  rotierenden  Schale,  die  einer  Kollergangs- 
schale gleicht,  besteht,  lieber  dieser  Schale  ist 
ein  eigenartiges  Gestell  angebracht,  an  dein 
pflagscharförmige  Schaufeln  befestigt  sind  und 
die  Mischung  besorgen. 

Zerkleinerungsmaschinen  für  Formsand 
sind  nicht  erwähnt  bis  auf  einen  Rollergang  in 
der  Sarsent-Giefserei  mit  rotierender  Schale  (wahr- 
scheinlich für  Stahlgufszwecke).  Die  Zerkleine- 
rung überlassen  amerikanische  Giefsereien  wahr- 
scheinlich durchweg  Spezialfirmen,  wie  der  Firma 
Whitehead  Brothers  Co.  in  New  York,  die  ihre 
zahlreichen  „Sandwerke"  und  alle  erdenklichen 
Forrasandarten  in  „Foundry44  offerieren. 

Putzerei.  Die  Anwendung  von  Rollfässern 
wird  sehr  ausführlich  beschrieben.  Da  dieselben 
aber  in  Deutschland  be- 
kannt nnd  weit  verbrei- 
tet sind  (vergl.  Katalog 
der  Badischen  Maschi- 
nenfabrik in  Durlach), 
■""kann  sich  der  Bericht- 
erstatter kurz  fassen. 
F.s  sind  meist  cylin- 
drische  Trommeln  ans 
Blech,  seltener  hölzerne 
Fasser  von  polygonalem 
oder  viereckigem  Quer- 
schnitt mit  gnfseisernen 
Hoden.  Die  Zapfen,  die 
in  Lagerschalen  aus 
Hartgufs  ohne  Kompo- 
sition laufeii,  sind  hohl 
and  an  Staubabsauge- 
rohre angeschlossen. 

Das  Füllen  der  Fasser  geschieht  durch  Öffnungen 
in  der  Cylinderwand,  die  durch  fafsdaubenartige 
kr]  verschlossen  und  durch  Segeltuch  abge- 
dichtet werden.  Der  Antrieb  geschieht  durch  Frik- 
tionsrollen (Walker  &  Pratt,  Sargent-Giefserei) 
oder  durch  Zahnräder;  in  letzterem  Falle  trägt 
der  gufseiserne  Boden  einen  Zahnkranz.  In  der 
Milwaukee  Harvester  Giefserei  wird  das  Aus- 
rücken durch  Lösen  einer  Kiemenspannrolle  be- 
wirkt, um  Stöfse  zu  vermeiden.  In  derselben 
Oiefserei  werden  die  in  den  Trommeln  verbleiben- 
den Schlacken  und  Eisenstücke  einer  Transport- 
rinne übergeben,  die  mitten  zwischen  den  beiden 
Keinen  der  Putzfässer  hinläuft,  und  aufserhalb  des 
üehandes  in  Wagen  entleert.  Der  abgesaugteStaub 
lagert  Bich  unterhalb  eines  Stanbkamins  in  Bo- 
llälter ab,  die  ebenfalls  selbsttätig  entleert  werden. 
In  der  Mc  Cormick-Giefserei  I  stehen  4S  Putz- 
trommeln in  Holzgehäuse  eingeschlossen,  die  an 
die  Exhaustorleitung  angeschlossen  sind.  Putz- 
tromraeln  von  eiförmiger  Gestalt  wurden  ebenfalls 
angewendet  (sind  aach  in  Deutschland  bekannt 
alt  sogenannte  Scheuertrommeln). 


Abbildung  12.  Mischer. 


Das  Putzen  mit  Windstrom  nnd  Dampfstrom 
unter  Zuhilfenahme  von  Sand  wird  sehr  kurz 
behandelt.  Der  beschriebene  Apparat  ist  der 
denkbar  ungesundeste.  Es  ist  ein  an  den 
Giebelseiten  offenes  Rollfafs,  in  welchem  die 
Guisstücke  liegen  und  gewendet  werden.  Ein 
mit  Helm  und  Maske  ausgerüsteter  Mann  richtet 
einen  Sandstrahl  in  das  Rollfafs.  Der  Staub 
fällt  durch  ein  Gitter  in  einen  Trichter,  der  an 
ein  Exhaustorsystem  angeschlossen  ist.  Ebenso 
saugt  auch  ein  Exhaustor  über  dem  Rollfafs. 
Der  Sand  kann,  in  einem  Behältor  abgelagert 
und  dem  Windstrom  selbsttätig  zufallend,  wieder 
benutzt  werden. 

Ein  Blick  u.  a.  in  den  Katalog  von  Alfred 
Guttmann  in  Ottensen  zeigt,  dafs  bessere  Apparate 
in  Deutschland  gebräuchlich  sind.  Zum  Beseitigen 
des  Grates  und  der  Einguisreste  sind  feststehende 

pneumatische  Häm- 
mer im  Gebrauch  mit 
meifselartiger  Schlag- 
fläche. Ein  Hammer  von 
8  bis  12  Pfd.  braucht 
0,3  bis  0,4  cbm  Luft  in 
der  Minute.  Auch  pneu- 
matische Handhämmer 
werden  benutzt.  Zum 
Schleifen  u.  Gufsputzen 
werden  vielfach  Schmir- 
gelscheiben verwendet. 

Aussonderungdes 
Eisens  aus  Schlacke 
und  Rückständen. 

Man  wendet  mit 
Siebtrommeln  verbun- 
dene elektromagneti- 
sche Apparate  an. 
Bei  dem  Barnarde  Leas  Separator  gelangen 
die  in  einer  Kugelmühle  zerkleinerten  Rück- 
stände (hierbei  bleiben  die  groben  Eisen- 
stücke bereits  zurück)  in  eine  magnetische 
Trommel.  Die  Eisenstücke  haften  am  Mantel, 
während  ein  starker  WindBtrom  den  Staub  ent- 
führt. Eisen-  und  Schlackenstücke  fallen  ge- 
sondert aus  der  Trommel  heraus.  Man  soll  300 
bis  400  Pfund  Eisen  bei  einer  Gufswaren- 
erzengung  von  9  t  gewinnen.* 

Der  Dings-Apparat  ist  ein  Scheibenapparat. 
Das  Material  gelangt  auf  eine  horizontale  Dreh- 
scheibe, welche  die  Elektromagnete  trägt.  Das 
Eisen  wird  angezogen ,  während  das  andere 
Material  durch  ein  Blech  aufgehalten  und  ab- 
geworfen wird.  Der  mit  Eisen  beladene  Magnet 
gelangt  auf  der  Rückseite  über  einen  Holzkasten. 
Hier  wird  der  Strom  ausgeschaltet  und  das  Eisen 
fällt  in  den  Kasten.  Die  Sly  sehe  Schlacken- 
mühle  wurde  bereits  im  Jahrgang  1903  Heft  18 
Seite  91>0  abgebildet  und  beschrieben.    In  der 
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Dayton-Giefserei  für  schmiedbaren  Gnfs  worden 
mit  diesem  Apparate  monatlich  25 1  Eisen  im  Werte 
von  14,70  JC  die  Tonne  gewonnen,  wahrend  die 
Unkosten  nnr  8,28  ,K  für  die  Tonne  betrugen. 

Krane.  Im  allgemeinen  gilt,  dafs  Laufkrane 
für  schwere  Gnfsstücke  auBSchliefslich  angewendet 
werden.  Für  mittlere  Stücke  sind  Drehkrane 
vorteilhafter,  und  in  Giefseroien  für  schwere 
und  mittlere  Stücke  beide  Arten  von  Kranen, 
vorausgesetzt,  dafs  das  Gebäude  hoch  gcnng  ist. 

Laufkrane  haben  oft  zwei  Katzen.  Die 
neue  Giefserei  der  Electric  Co.  ist  mit  zwei 
elektrischen  Laufkranen  im  Hauptschiff  von  10 
und  40  t  bei  19,5  m  Spannweite  bedient.  Diese 
werden  von  oben  aus  gestenort,  dagegen  werden 
die  beiden  Laufkrane  in  jedem  Seitenschiff  zu 
5  und  7  t  auch  elektrisch  betrieben,  aber  vom 
Former  selbst  bedient.  Lufthebezeug  wurde  bei 
dieson  Laufkranen  verworfen,  weil  diese  (wahr- 
scheinlich nur  bei  den  schweren  Lasten)  nicht 
stof8frei  anziehen  sollen.  Abgesehen  davon,  wird 
Lufthebezeug  sehr  viel  angewendet,  z.  B.  in  der 
Walker  &  Pratt-Giefserei  (1  Laufkran  von  5  t, 
355  mm  Cylinderdurchmesser),  Sargent-Giefserei, 
McCormick-Giefserei  (hier  lauft  eine  Katze  ober- 
halb jeder  Forunnaschine  auf  den  unteren  Flam- 
schen der  I- Träger:  an  der  Katze  hängt  ein 
Lnftcylinder ,  dessen  Kolbenstange  den  Haken 
trägt).  Die  Kelly-Giefserei  (Klavierplatten)  hat 
über  jedem  Kormplatze  eine  elektrische  Laufkatze 
zu  2  t  bei  21  in  Laufbahn.  Lanfkrankatzen,  deren 
Triebwerk  von  einem  durch  Luftdruck  bewegten 
Motor  bedient  wird,  sind  ebenfalls  in  Anwendung. 

Hei  Drehkränen  sucht  man  möglichst  die 
raumbeengende  kopfbandartige  Strebe  zu  um- 
gehen. Interessant  ist  die  Anordnung  in  der 
Elcctric-Giefserei,  indem  5-t-Drehkräue,  elek- 
trisch getrieben ,  ohne  weiteres  von  Säule  zu 
Säule  von  den  Laufkränen  gehoben  und  befestigt 
werden.  Hydraulischer  Antrieb,  verbnnden  mit 
Dampf-  oder  Luftdruck,  ist  für  Drehkräne  auch 
bekannt.  Abbild.  1 3  zeigt  einen  solchen  Drehkran. 
Der  hydraulische  «  vlinder /' des  Krans  hat  eine 
hohle  Kolbenstange.  Soll  eine  Last  gehoben 
werden,  so  wird  in  den  (ylinder  //  Dampf  ein- 
gelassen. Das  Wasser  bewegt  den  ('ylinder  F 
und  es  erfolgt  die  Hubbewegung.  Soll  gesenkt 
werden,  so  läfst  man  den  Dampf  abblasen.  Die 
Einschaltung  der  komprimierten  Luft  als  Kissen 
zwischen  Wasser  nnd  Dampf  soll  die  Konden- 
sation und  Stölse  vermindern.  Hei  Gefahr  dos 
Einfrierens  kann  man  Glycorin  statt  des  Wassers 
nehmen.  Ebenso  wie  Dampf  wird  auch  Luft- 
druck bei  diesem  Kran  angewendet.  In  der 
Sargent  - Eisengiefserei  ist  als  oinziger  Kran 
ein  Lnftdrnckdrehkran  von  5  t  Last  bei  f>,4  m 
Ausladung  am  Kupolofen  tätig. 

Heizung  nnd  Ventilation.  Heizung  spielt 
bei  den  bekanntlich  sehr  kalten  Wintern  eine  grofse 
Kolle.    Die  als  mustergültig  beschriebenen  Hei- 


zungen sind  sämtlich  Luftheizungen ,  die  besser 
als  Dampfheizungen  sein  sollen.  Die  Electric  Co.- 
Giefserei  hat  »2  000  cbm  zu  heizen.  Es  ge- 
schieht dies  durch  zwei  Heizventilatorcn  von  4,2  m 
Durchmesser,  2,1  in  breit,  die  jeder  35  P.S. 
nud  ein  durch  Dampf  geheiztes  Heizschlanfren- 
system  von  2558  qm  Heizfläche  beanspruchen. 
Die  Heizluftrohre  sind  durch  das  ganze  Gebäude 
geführt  und  lassen  die  heifse  Luft  aus  regulier- 
baren Abzweigrohren  in  über  Kopfhohe  aus- 
strömen. Die  Walker  &  Pratt-Giefserei  ha: 
ebenfalls  Luftheizung  mit  Hilfe  eines  Starte 
vantventilators.  Die  Luftheizung  der  Giefserei  II 
(1  U>  000  cbm  Kaum)  der  McCormiek  Co.  geschieht 
durch  einen  Bnffaloventilator ,  an  jedem  Giebel 
5,8  m  Durchmesse]  ,  2,1  m  breit  mit  je  3500  vhm 
in  der  Minute  bei  125  Umdi'-liuiigeii.  Die  Heiz- 
körper bestehen  ans  Fufskasten,  die  durch  Schmied- 
eiserne  Rohre  von  1"  Durchmesser  verbunden  sind. 
Die  zuerst  von  der  Luft  bestrichenen  Rohrreihen 


Abbildung  13.  Drehkran. 

sind  mit  Abdampf  gespeist  und  wirken  als  <»ber- 
flächenkondensator  für  die  Dampfmaschine,  anch 
vermindern  sie  die  Kondensation  in  den  mit 
Frisehdampf  gespeisten  Heizkörpern ,  weil  die 
Luft  vorgewärmt  an  dieselben  herantritt.  Der  freie 
Gesamt- Dnrchströmungsquerschnitt  zwischen  dpü 
Heizrohren  soll  etwa  dreimal  so  grofs  sein  alü  die 
Mündung  des  Ventilators,  damit  eine  Verzöger unc 
der  Luftbewegung  an  dieser  Stelle  eintritt. 
Milwankee  Harvester  Giefserei  hat  gleichfalls  Lnrt- 
heizung  mit  durch  Abdampf  geheizten  Heizschlan- 
gen.   Dachventilation  wird  mehrfach  angefiilirt 

F  e  u  e  r  s  i  c  h  e  r  h  e  i  t  wird  an  uicnrerm 
Stellen  besonders  betont.  Die  Walker  &  Pratt- 
Giefserei  -  Gebäude  aus  Ziegeln,  bei  Eir- 
und Glasverwendung;  Giefsereidach  ans  Schiefer 
auf  Hretterlage,  die  anderen  Gebäude  mit 
Dachpappe  auf  Hretterlage  gedeckt  —  Ii«' 
durch  gute  Einrichtungen  (Hydranten,  Brand- 
mauern, Signalwesen)  die  Prämie  auf  7'',d  für 
20  €  (<),(i4  il  für  400  .„#)  Versicherungssumme 
herabgedrückt,  d.  i.  also  1,6  f.  d.  Tausend. 

Verwaltung1.  Bemerkenswert  ist  die  Tätig- 
keit eines  Leiters  der  Modellwerkstätten,  der  aber 
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nicht,  wie  es  in  Deutschland  allgemein  der  Fall  ist, 
detuGiefsereivorstande  unterstellt,  sondern  gleich- 
geordnet, vielfach  wahrscheinlich  sogar  vorgesetzt 
ist.  Es  liegt  ja  auch  ein  richtiger  Gedanken- 
gang zu  Grunde,  wenn  man  das  Hauptgewicht 
der  geistigen  Arbeit  auf  die  richtige  Gestaltung  des 
Modells  legt.  Die  Konstruktion  der  Formmaschine 
Nidder  dazu  gehörigen  Modellplatten  gehört  natür- 
lich mit  zu  den  Funktionen  dieser  Persönlichkeit. 
So  z.  \\.  ist  der  durch  seine  Fonumaschine  auch 
in  Deutschland  bekannte  Mr.  l'ridmore  Vorstand 
d<?r  Model IwerkstiUten  der  Mc.  Cormick-Giefserei. 

Aas  einigen  Bemerkungen  des  englischen  Ver- 
fassers und  auch  nuß  anderen  Veröffentlichungen 
gewinnt  man  Hinblick  in  die  Verwaltung  grofser 
Oicfsereien.  Das  Gattieren  besorgt  in  solchen,  die 
nnr  nach  Analyse  kaufen,  der  Chemiker.  Natürlich 
mafs  derselbe  auch  hüttenmännische  Kenntnis 


und  Krfahrnng  besitzen,  sonst  bringt  er  mehr 
Schaden  als  Nutzen.  Nur  auf  diese  Weise  ist 
die  Einführung  des  Gattierens  nach  Analyse 
möglich  gewesen.  Der  Betriebsführer  der  Giefserei 
scheint  immer  ein  Mann  der  Praxis  ohne  theo- 
retische Schulung'  zu  sei«.  Bezeichnend  ist  eine 
Mitteilung  des  englischen  Verfassers  aus  der  Ver- 
waltung der  Westinghouso  Machine  Co.  Ist  ein 
neues  Stück  zu  formen,  so  treten  drei  Personen 
zur  Beratung  zusammen:  1.  der  Vorstand  des 
Konstruktionsbureaus:  2.  der  Vorstand  der  Modell- 
werkstatten;  3.  der  Vorstand  der  Giefserei.  Dabei 
wird  es  vielfach  nötig,  ein  Anschauungsmodell 
in  kleinem  Mafsstabe  herzustellen.  Nac  h  Beratung 
und  Meinungsaustausch  wird  ein  Anschauungs- 
modcll  der  Form  hergestellt  und  nochmals  in 
einer  Zusammenkunft  begutachtet.  Erst  dann 
erfolgt  die  Anfertigung  des  Modells. 
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Neuerung  an  Reversierventilen  für  Gast 

während  des 

Man  beginnt  in  neuerer  Zeit  einzugehen,  dafs 
twi  den  bisher  gebräuchlichen  Reversiervor- 
Achtungen  die  während  dos  Umsteuerns  entstehen- 
den Gasverluste  sehr  bedeutende  sind.  Die  neuesten 
Konstruktionen  von  Reversierventilen  lassen  das 
Bestreben  erkennen,  diese  Verluste  ganz  zu  ver- 
meiden oder  zu  beschranken. 

In  Nr.  3  d.  J.  von  „Stahl  und  Eisen"  8.  Iftfi  ff. 
bringt  8.  Forter  ein  neues  Ventil  und  ebenso  wird 
unter  Patentberichten  (S.  218)  ein  neues  Ventil  von 
D  Türk  in  Riesa  beschrieben,  welche  beide  so 
konstruiert  sind,  dafs  sie  die  Gasverluste  während 
des  Umsteuern»  vermeiden.  Dieser  Zweck  liifst 
sich  aber  ohne  Anschaffung  einos  neuen  teuern 
Reversicrventils  erreichen  durch  eine  Neuerung, 
welche  an  den  beiden  bisher  gebräuchlichen 
Reversierventilen,  dem  Glocken ventil  und  dem 
alten  Forter- Ventil,  ohne  besondere  Kosten  an- 
gebracht werden  kann. 

Die  Konstruktion,  welche  aus  den  beiden 
Skizzen  (Abb.  1  und  2)  hervorgeht,  ist  eine  sehr 
einfache  und  besteht  darin,  dafs  durch  eine  ein- 
fache Hebel-  oder  Ketten  •  Übersetzung  während 
des  Anhebeus  der  Glocke  hezw.  der  Mulde  (beim 
Porter-Ventil)  ein  in  der  Gaszuleitung  angebrachtes  ! 
Ventil  geschlossen  wird.  -  Das  letztere  bleibt  nun  ! 
während  des  ganzen  Zeitraums  des  eigentlichen 
Reversierens  geschlossen  und  Offnet  sich  wieder 
beim  Senken  der  Glocke  hezw.  Mulde  nach  er-  : 


fen  zur  Vermeidung  von  Gasverlusten 
Umsteuerns. 

fohrter  Reversierung.  Die  Bewegung  des  Ab- 
schlufsveiitils  erfolgt  also  ganz  automatisch.  Ein 
Nichtfunkt ionioren  oder  falsches  Funktionieren 
infolge  Nachlässigkeit  der  den  Ofen  bedienenden 
Arbeiter  ist  vollständig  ausgeschlossen.  Von  Inter- 
esse dürfte  die  nachfolgende  Kalkulation  sein,  die 
allerdings  theoretisch  ist.  deren  Richtigkeit  aber 
durch  den  folgenden  Nachweis  praktischer  Betriebs- 
ergebnisse eines  Stahlwerks  bestätigt  wird. 

Kalkulation  der  Gas-Ersparnis  bei 
Martinöfen. 

1  Martinofen  von  15  t  Fassung  erzeugt  täglich 
(in  24  Stunden)  durchschnittlich  etwa  70  t.  Der 
Kohlenverbrauch  stellt  sich  auf  annähernd  30  %  = 
rund  2i)  t  Die  Anzahl  der  Reversiernngen  in  der 
Stunde  beträgt  durchschnittlich  7,  in  24  Stunden: 
168  zu  je  10 Sekunden  =  insgesamt  1080 Sekunden  = 
28  Minuten.  Es  ist  also  während  28  Minuten  die 
Gascinstromung  in  Verbindung  mit  dem  Rauch- 
kanal hezw.  dein  Kamin.  Während  dieser  Zeit 
fehlt  aber  der  Widerstand,  den  das  Gas  bei  dem 
Durchströmen  der  Gaseinlal'skanäle,  des  Gitter- 
werks der  Generatoren  und  des  Ofens  selbst  zu 
(iberwinden  hat;  das  Gas  kann  mit  vollem  Druck 
ungehindert  in  den  zum  Kamin  führenden  Rauch- 
kanal abströmen.  Die  Menge  des  verlorenen 
Gases  in  den  28  Minuten,  welche  die  Umsteuerungen 
während  einer  Bi  triehsperiode  von  2-t  Stunden  in 
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Anspruch  nehmen,  ist  demnauh  mindestens  die  menge  gleichkommt,  d.  h.  der  Vorlust  betritt 

doppelte,    als   wahrend    28  Minuten,    innerhalb  ;  des  gesamten  Gasverbrauchs, 
welcher  das  Gas  gezwungen  ist,  seinen  Weg  durch  Bei  einem  Ofen  von  15  t  betragt  also  der 

die  Uaseinströmungskanäle,  die  Regeneratoren  und  |  Kohlenverlust  durch  die  Reversierungen  täglich 


Abbildung  1.    Verbindung  de»  GasabschlufsventiU  mit  einem  Glockenventil. 


Abbildung  2.    Verbindung  des  Gasabschlufsventils  mit  einem  Forter -Ventil. 


den  Ofen  zu  nehmen.    Es  ist  also  mit  Sicherheit  i 
anzunehmen,   dafs  der   durch   die  Reversierung 
entstehende  Gasverlust  mindestens  der  während 
einer  Stunde  durchschnittlich  verbrauchten  Gas- 


(Doppelschicht) 


20000 
24 


etwa  800  kg.    K«i  ««« 


Gaskohlenpreis  frei  Generatoranlage  von  12,50.* 
für  1000  kg  ergibt  sich  also  in  24  Stunden  ein 
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Verlust  von  10  Ji  für  den  Ofen,  jährlich  bei 
250  Arbeitatagen  von  2600  welcher  durch  An- 
wendung der  Patentvorrichtung  vermieden  wird. 
Bei  gröberen  Öfen,  als  für  15  t-Chargen,  erhöht 
sieh  der  Kohlenverbrauch  und  dementsprechend 
die  Kohlenersparnis.  Bei  Regenorativöfen  für 
alle  anderen  Zwecke,  als  für  das  Schmolzen  von 
Eisen  und  Stahl,  wird  sich  die  Kohlenersparnis 
im  Verhältnis  des  absoluten  Kohlenverbrauchs  und 
der  Anzahl  der  Reversierungen  berechnen. 

Nachweisbare  Betriebsergebnisse 
eines  Stahlwerks. 

Das  betreffende  Stahlwerk  arbeitete  auf  Blocke 
und  Stahlformgufs  im  Jahre  1900  mit  2  Öfen, 
1901  mit  l  Ofen,  demnach  war  für  1901  oin  pro- 
ientual  höherer  Kohlenverbrauch  zu  erwarten. 
Der  Kohlenverbrauch  stieg  von  durchschnittlich 
44  •/.  im  Jahre  1900  auf  54  •/•  im  Durchschnitt  in 
den  Monaten  Januar  bis  einschl.  April  1901.*  Vom 
Mai  ab  kam  die  Abschlufevorrichtung  D.  R.-P.  128276 
in  Anwendung.  Der  Kohlenverbrauch  sank  infolge- 
dessen für  die  Zeit  vom  Mai  bis  einsohl.  Dezember 
auf  40  durchschnittlich  bezw.,  wenn  man  die 
beiden  nicht  normalen  Monate  August  und  De- 
mnber"  ausschliefst,  auf  87,66  •/•  gegen  44°/. 

*  Es  sei  hier  bemerkt,  dafs  bei  Öfen  unserer 
Spezialkonstruktion  unter  normalen  Arbeitsbe- 
dingungen der  Kohlenverbrauch  max.  28  */o  guter 
(iaakohle  betragt,  wahrend  wir  in  Vorbindung  mit 
onsertu  D.  R.-P.  -  Oasabschlufsvontil  sogar  max. 
2ö ','»  garantieren. 

"  Die  Monate  August  und  Dezember  1901 
sind  nicht  als  normal  zu  betrachten,  da  in  diosen 
Monaten  ein  zweiter  Ofen,  der  nicht  zum  Schmelzen 
benutzt  wurde,  längere  Zeit  unter  Qas  gehalten 
werden  mufste,  natürlich  auf  Kosten  des  allge- 
Kohlenverbrauchs. 


im  Jahre  1900,  das  ist  eine  Ersparnis  von  Ober 
14  '/»•  Dazu  ist  noch  besonders  hervorzuheben, 
dafs  vom  Mai  1901  ab  minderwertige  Kohle  zur 
Verwendung  kam  und  der  Schrott  im  ganzen  Jahr 
sehr  minderwertig  gegenüber  dem  in  1900  ver- 
wendeten Schrott  war,  so  zwar,  dafs  der  Gesamt- 
einsatz für  1900  17°/.,  für  das  2.  Halbjahr  1901 
nur  1,2  °/o  Kernschrott  enthielt.  Ohne  diese  er- 
schwerenden Umstände  wäre  die  Gasersparnis 
mit  Sicherheit  noch  gröfser  gewesen. 

Dafs  der  Gasverlust  bei  dem  Reversieren  so 
überraschend  grofs  ist,  findet  seine  Erklärung 
in  folgenden  konstatierten  Beobachtungen :  Ist  der 
Gaseinströmungskanal  mit  dem  Ofen  verbunden, 
so  ist  in  der  Leitung  kurz  vor  dem  Reversier- 
ventil  ein  Druck  von  10—20  mm  Wassersäule. 
Bei  angehobener  Trommel  jedoch,  während  des 
Reversierens,  wenn  also  die  Gaseinströmung  mit 
dem  Rauchkanal  in  Verbindung  steht,  herrscht 
ein  Vacuum  von  60 — 60  mm!  Ein  weiterer  Vorteil, 
den  die  Anwendung  der  Erfindung  bietet,  ie>t  die 
grölst©  Haltbarkeit  der  Reversierventile,  da  ein 
Verbrennen  des  Gases  in  denselben,  und  somit 
ein  Vorziehen  der  Glocken  nicht  mehr  beobachtet 
ist.  Ebenso  werden  Beschädigungen  und  Zer- 
störungen der  Kamine  vermieden,  sowie  Belästi- 
gungen der  Nachbarschaft  und  Beschädigungen 
durch  ausströmende  Kohlen  oxydgase. 

Wenn  man  bedenkt,  dafs  in  Deutschland 
allein  über  200  Regenerativöfen  im  Betrieb  sind, 
so  ergibt  sich,  dafs  für  dieselben  eine  Vorrichtung 
zur  Vermeidung  des  Gasverlustes  während  des 
Umsteuerns  eine  Ersparnis  von  mindestens 
500000  Jt  jährlich  an  Kohlen  erzielt.  Die  Vor- 
richtung ist  geschützt  durch  die  deutschen  Reiohs- 
patente  Nr.  128  275  und  Nr.  138280. 

Pbetter  <t  Co.,  Dortmund. 


Preisbildung  der  Rohstoffe  in  der  Eisenindustrie. 


Bochum,  17.  Februar  1908. 

An  die 

Redaktion  von  .Stahl  und  Eisen4 

Düsseldorf. 

Im  Auftrage  unseres  Aufbichtsrates  gestatten 
vir  uns,  Sie  darauf  aufmerksam  zu  machen,  dafs 
»uf  der  ersten  graphischen  Tafel,  welche  dem 
Bedaktionsartikel  in  Nr.  6  über  „Preisbildung  der 
Rohstoffe  in  der  Eisenindustrie"  angehängt  ist, 
«ier  Hochofenkokspreis  für  die  Jahre  1900  und  1901 
mit22»A  angesetzt  ist,  während  bekanntlich  unsere 
Fusionsabschlüsae  für  die  beiden  Jahre  auf  17  -H 
lauteten,  ein  Preis,  den  unsere  gesamte  inlän- 
dische Eisenindustrio  deezeit  bezahlt  hat. 

Wir  bitten  Sie,  eine  Richtigstellung  in  diesem 
Sinne  der  Wahrheit  gemäfs  veranlassen  zu  wollen. 

Hochachtu  ngsvoll 

Akt-Ges.  Westfälisches  Kokssyndikat 

pp.  Vollrath, 


Zu  vorstehendem  Schreiben  bemerken  wir, 
dafs  die  von  uns  veröffentlicht«  graphische  Dar- 
stellung ohne  Zweifel  das  genaueste  Bild  von  dem 
wirklichen  Verhältnis  zwischen  den  Preisen  der 
verschiedenen  Rohstoffe,  Halb-  und  Fertigfabrikat« 
gegeben  haben  würde,  wenn  überall  dio  im  grofaen 
Durchschnitt  tatsächlich  bezahlten  Preise  hätten 
eingesetzt  werden  können.  Da  aber  ein  solches 
Material  für  Zwecko  der  Veröffentlichung  nicht 
zur  Verfügung  steht  und  soine  Beschaffung  auch 
ausgeschlossen  erscheint,  so  hat  die  Redaktion 
sich  darauf  beschränken  müssen,  die  durchschnitt- 
lichen Marktnotierungen  einzusetzen.  Sie  hat 
sich  dabei  nicht  ausschliefblich  auf  die  Vierteljahrs- 
Marktberichte  in  „Stahl  und  Eisen"  stützen  können, 
da  vorübergehend,  nämlich  während  des  ganzen 
Jahres  1901,  von  der  Marktberichtskommission  die 
Preisnotierungen  für  den  rheinisch-westfälischen 
Bezirk  eingestellt  worden  waren.  Für  diesen  Zeit- 
raum hat  die  Redaktion  sich  daher  wegen  der 
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Zuschriften  an  die  Redaktion. 


23.  Jahrg.  Nr.  5. 


Notierungen  anderweitig  umsahen  müssen  und  hat 
hierbei  wesentlich  —  und  gerade  auch  tür  Ho<-h- 
ofenkoks  —  aut  dio  Notierungen  der  Düsseldorfer 
Börse  zurückgegriffen. 

Hatte  die  Hedaktion  Tür  Hochofenkoks  für  die 
Jahre  1900  und  1901  einen  Fusionspreis  von  17,// 
eingesetzt,  so  hätte  sie  in  gleicher  Weise  auch  bei 
Kolieisen  und  Halbzeug  verfahren  müssen,  um  das 


gegenseitige  Verhältnis  dieser  Produkte  zuein- 
ander in  zutreffender  Weise  zu  charakterisieren. 
Die  Redaktion  glaubte  daher  bei  Aufstellung  der 
Übersichten  „der  Wahrheit  gemäfs*  zu  handeln, 
und  dieser  am  nächsten  zu  kommen,  indem  sie 
die  Notierungen  in  der  geschehenen  Weise  ein- 
setzte. Sie  hält  an  dieser  Ansicht  ,;ueh  heute 
noch  fest.  Die  Hedaktion. 


Selbstkosten  von  Bessemer-  Stahlblöcken  in  den  Vereinigten  Staaten. 


Herr  Fritz  Lü  rmann  jr.,  Osnabrück,  teilt 
uns  freundlichst  nachstehend  die  Selbskosten  eines 
der  am  besten  geleiteten  Bessemer-Stahlwerkc  von 


Nordamerika  mit.  Nach  seiner  Angabe  stammen 
sie  aus  einer  Zeit,  als  der  Koksloco  Werk  nur  11,08* 
die  Gmfstonnc  kostete,  also  1000  kg  etwa  11,50  * 


Selbstkosten  der  Bessemerstuhlblöcke 


Gesamtesten 

Ko»ten  pru 
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A 
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52 
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88 
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90 
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00 
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00 
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38 
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78 
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1  952 

57 
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44 

213 
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74 
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1  904 

08 
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1  882 

82 

05.1 

3  370 

92 
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2  374 

22 
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1  884 

58 

16  799 

40 

077 

6  395 

40 

25!» 

2  530 

11 
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50  306 

54 

2 
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70 

w 

707 

85 

m 

2  752 

30 

in 

1  317 

50 

55  390 

89 

051 

131  574 

«8 

5 

2* 

1  101  720 

80 

129  036 

30 

1 

i 

7  851 

71 

301 

40 

1  238  910 

27 

49 

sl4 

1  370  484 

95 

55 

100 

989 

01 

042 

| 
1 

i 
i 

1  369  495 

34 

55 

Brennmaterial : 

1 199,527  t  K<jks,  4,08  7   1 1,087 

183,080  t  bituminöse  Kohle   5,525 

27,250  t  Anthraeitkuhle   17,850  „ 

—   t  Gruskohle   — 

46  Klafter  Holz   14,875  . 

Erzeugung  der  Gebhisekraft  

Brennöl  16  769  1  (4430  Gallons)   11  -0,03  049,* 

Erzeugung  der  Kraft  zum  Walzen  .  

Schiniermaterial  

Erzeugung  der  elektrischen  Kraft    

Feuerteste  Materialien  

Kokillen  und  Unterlagsplatten  

Zuschlag  417,061  t  Kalkstein  

Reparatur.  Werkstätten  

Zimmerer-  und  Anstreicher-Arbeiten   

Maurer-  und  Gehilfen-Arbeiten  .  .  .   

Geleise- Arbeiten  

Eisengufs-Arbeiten  

Verschiedene  Unterhaltung»- Arbeiten  

Rücklagen    

Allgemeine  Unkosten  

Beaufsichtigung  ,  

Arbeitslohn  für  das  Walzen  

r,  Giefsen  

Verschiedenes  ....   

Walzwerksmasc.hinisten  

Bureau- Angestellte  

Verbrauchtes  K.iscn : 
51,21  °/o  flüssiges  Roheisen  ... 

Kaltes  Roheisen  

Gebrochene  Rohblock  c  .  ... 

Kndblö>ke  

Schrott  von  der  Blockschere  .  .  . 

Schienen-Schrott  

Knüppel-Schrott  

Alte  Kokillen    .  .   


■■ 


26  707,412  t  ;   lt  •--=41,2516.* 


Spiegeleisen  19  bis  21  7«  Mn 

Ferrouiangan  

Ferrosiliemm  


1  412.031  t; 

35,539  t; 
3,855  t; 


l  t  =  91,3835  .* 
1  t  =  220,932  , 
1  t       78,200  „ 


28  158,837  t 


Ks  wurden  erzeugt: 

24  870,227  Grofstonnen  gute  RohbKirke 

72,683  „  Kestblocke     .  .  . 

82,443  n  Schalen  (Abgang) 

566,884  n  roher  Schrott    .  . 

25  592,237  Grofstonnen 

Abbraud  also  9,11  > 


97.18' 
0,28 
0,32 
2,22 


100,00' 
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Per  neue  autonome  österreichisch  -unga rieche  Zolltarif. 
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Der  neue  autonome  österreichisch  -  ungarische  Zolltarif. 


Der  in  vorletzter  Nummer  von  , Stahl  und 
Ki*enb*  erwälhnte  nene  autonom«  Zolltarif  wurde 
iiu  28.  Januar  dein  österreichischen  Abgeordneten- 
haus* und  dem  ungarischen  Keichstage  neben  den 
übrigen  Ausgleichsgesetzen,  als  deren  wichtigster 


Teil  er  wohl  angesehen  werden  kann,  vorgelegt. 
Wir  geben  in  Nachstehendem  eine  Pbersicht  der 
für  die  Eisenindustrie  in  Hetracht  kommenden  Zoll- 
tarifpositioneu,  und  zwar  sowohl  nach  dem  neuen 
als  auch  nach  dem  jetzt  in  Kraft  befindlichen  Tarif. 


T»rir  Itl»bcrls*r  T»rlf 
/.«II  in  Kronro  für  10»  kg 


XXX  VIII.  Eisen  und  Eisen  waren.    Eisen  und  .Eisen-Halbfabrikate: 

428.  Kuheisen;  Eisin  und  Stahl,  alt,  gebrochen  und  in  Abfüllen  zum  Schmelzen 
ml  Schweifsen  

A  nmerknngen. 

1.  Eisenfeile  und  Hammerschlag  

2.  Weifsblechabfälle  für  Entziunungsaustalteii  auf  Erlaubnisscheine  unter  den 
in  Verordnungswege  vorzuzeiehnenden  Bedingungen  und  Kontrollen  

425».   Luppeneisen;  Iugots  ,  

4M.    Flufseisenzaggel    und    Zaggel    ans    abgeschweifstem  Schweifseisen, 
n,  Platinen  

431.  Eisen  und  Stahl  in  Stäben,  geschmiedet  gewalzt  »der  gezogen: 

a)  nicht  fassonn  iert  

b)  fassonniert  

cj  Ziereisen,  ornamentiert   ... 

<i >  appretiert,  nicht  unter  e  gehörig  

et  vernickelt,  mit  Kupfer,  Kiipferlegierungen  oder  Alnmiuium  plattiert 

oder  poliert  

432.  Blech  und  Platten: 
a;  roh  (Schwarsblech),  in  der  Stärke: 

1.  von  2  mm  oder  mehr  

2.  unter  2  mm  bis  1  mm  

3.  unter  1  mm  bis  0,6  mm  

4.  unter  0,6  mm  bis  0,4  mm  

5.  unter  0,4  mm  bis  0,25  mm  

6.  unter  0,25  mm    

i>)  dressiert  oder  decapiert,  in  der  Starke: 

1.  von  1  mm  oder  mehr  

2.  unter  1  mm  bis  0,6  mm  

3.  unter  0,6  mm  bis  0,4  mm   .  . 

4.  unter  0,4  mm   

c)  vminnt,  verzinkt,  verbleit,  verkupfert,  vermessingt,  gefirnifst,  geschliffen, 
in  der  Stärke: 

1.  von  1  mm  oder  mehr  

2.  unter  1  mm  bis  0,6  mm  

3.  unter  0,6  mm  bis  0,4  mm    

4.  unter  0,4  mm    

d)  vernickelt,  mit  Kupfer,  Kupferlegierungeu  oder  Aluminium  plattiert 
oder  poliert  

e)  dminiert  (farbig  oder  geprefst),  moiriert,  lackiert  

433.  Bleche  und  Platten,  durchgeschlagene,   gelochte,  vertiefte  oder  zu- 
geschnittene : 

»)  Schwarzbleche  ,  

b)  dressierte  oder  dekapierte  

c)  andere  

434.  Draht: 

a)  in  der  Stärke: 

1-  von  1,5  mm  oder  mehr  

2.  unter  1,5  mm  bis  0,5  mm  ....  

3.  unter  0,5  mm    

b)  verzinnt,  verzinkt,  verbleit,  verkupfert,  vermessingt,  gefirnifst,  in  der 
Starke: 

!•  von  1,5  min  oder  mehr    

2.  anter  1,5  mm  bis  0,5  mm  

3.  unter  0,5 


1,90 

1,90 

trei 

trei 

frei 
3,80 

3,81 

1  Uli 

4,ö0 

l»,Ot) 

6,50 
8,40 
9,50 

6,55 
8,33 
9,52 
1 1  DO 

20- 

20,24 

9,50 
10,70 
11, «0 
12,50 
13,70 
15,- 

9,52 
9,52 
11,90 
11,90 
14,29 
14,29 

12,-- 
13,70 

In,  - 

16,- 

14,29 
14,29 

Iii  ■*»•? 

10,67 

10 

20, - 
21,50 
24,- 

IQ  flK 
19,05 
19,05 
23,81 

24,- 
29,- 

23.H1 
28,57 

17, 

21- 
36,- 

14,2» 
20,24 
35,71 

9.50 
12,50 
15,- 

9,52 
11, {»0 
14,29 

14,30 

1«. 

21, 

19,05 
19,05 
19,05 

'  „Stahl  und  Eisen"  19U3  S.  226. 
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c)  vernickelt,  mit  Kupfer,  Kupferlegieruogen  oder  Aluminium,  plattiert 
oder  poliert  

486.    Gehärteter  Draht: 

a)  roh  

b)  poliert  oder  sonst  weiter  bearbeitet  ,  

Eisenwaren: 

436.  Stahlsand  

437.  Walzen  aus  nicht  Bclmiiedbareni  Uufs: 

a)  roh,  auch  gescheuert  

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet  

438.  Röhren  aus  nicht  schmiedbarem  Gufs,  einschliefslich  von  derlei 
Röhrenverbindungsstiicken : 

a)  roh,  auch  gescheuert,  auch  mit  Asphalt  oder  Teer  überzogen,  mit 
einer  Wandstärk«: 

1.  von  7  mm  oder  mehr  

2.  unter  7  mm   

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  bearbeitet;  mit  einer  Wandstärke: 

1.  von  7  mm  oder  mehr  

2.  unter  7  mm  

c)  fein  bearbeitet  mit  einer  Wandstärke: 

1.  von  7  mm  oder  mehr  

2.  nnter  7  mm  

439.  Röhren  aus  Schmiedeisen,  gewalzt  oder  gezogen,  oder  aus  schmied- 
barem Gufs,  auch  mit  gebörtelten,  angelöteten  oder  aufgeschweißten  Flantschen, 
mit  Ausnahme  von  derlei  Röhrenverbindungsstücken;  Wellrohre: 

a)  roh,  auch  gescheuert,  mit  Gewinden  oder  mit  gebohrten  oder  abgedrehten 
Flantschen   

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  bearbeitet  

c)  fein  bearbeitet  

440.  Röhren  aus  Platten  und  Blechen  genietet,  gelötet  oder  gefalzt: 

a)  roh  oder  gewöhnlich  bearbeitet: 

1.  Ofenröhren,  auch  Kniestficke  aus  Schwarzblech  

2.  andere  

b)  fein  bearbeitet    

441.  Röbrenverbindungsstückc  (Fittings)u. Flantschen  aus  schmiedbarem  Eisen: 

a)  roh  oder  gewöhnlich  bearbeitet  

b)  fein  bearbeitet  

442.  Eisenkonstruktionen  (fertige  Objekte  oder  fertig  gearbeitete  Bestand- 
teile von  solchen)  aus  Eisen  oder  Stahl  in  Stäben,  Blechen  oder  Platten,  genietet, 
verschraubt  u.  s.  w.,  auch  grob  angestrichen  

443.  Eiserne  Fässer: 

a)  genietet,  genrefst,  gefalzt,  gelötet,  geschweifst,  auch  grob  angestrichen 

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet,  auch  in  Verbindung 
mit  gewöhnlichen  Materialien  

444.  Kesselschmiedwaren,  mit  Ausnahme  der  zur  Klasse  XL  gehörigen, 
geschmiedet,  genietet,  geprefst: 

a)  gewöhnlich  bearbeitet  

b)  fein  bearbeitet,  auch  in  Verbindung  mit  gewöhnlichen  Materialien   .  . 
446.    Blechwaren,  nicht  besonders  benannte: 

a)  aus  rohem  Schwarzblech   

b)  aus  Schwarzblech,  grob  augestrichen  oder  aus  dressierten  BleHien,  auch 
grob  angestrichen   

c)  abgeschliffen,  fein  angestrichen  oder  gefirnifst,  verbleit,  verzinkt,  ver- 
zinnt (auch  aus  Weißblech);  auch  in  Verbindung  mit  gewöhnlichen 
Materialien  

d)  bemalt,  bedruckt,  bronziert,  lackiert,  emailliert  oder  aus  dessinierten 
Blechen;  auch  in  Verbindung  mit  gewöhnlichen  Materialien  

e)  poliert,  verkupfert,  vennessingt,  vernickelt,  mit  Kupfer,  Kupferlegiernnjrcn 
oder  Aluminium  plattiert  oder  versilbert;  auch  in  Verbindung  mit  ge- 
wöhnlichen oder  feinen  Materialien   

446.  Schienen,  ohne  Rücksicht  auf  das  Profil,  auch  gebohrt,  auf  den  laufenden 
Meter  üu  Gewichte : 

a)  von  15  kg  oder  mehr  

b)  unter  16  kg  

447.  Schienenbefestigungsiuittel :  Laschen.  Schienennägel,  rntvrlagxplatten, 
Fixierungsringe  u.  s.  w.  (mit  Ausnahme  von  Schrauben,  .Sctiraubenbolzen  und 
Muttern),  Eisenbahnschwellen,  Schienenstühle   


Neuer  Tnrlf  Bisherig«  Ttrif 
Zoll  In  Kronen  fBr  100  kg 
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9.52 

8,25 

9,52 

Oft  QA 

7,20 
10,50 

! 

4,76 
9,52 

12.- 
19,- 

9,52 
20,24 

21.50 
24,50 

20,24 
20,24 

15.50 

20,- 

15,48 

20,24 

17,- 
21,- 

29- 

15,48 
20,24 
35,71 

80,- 

20,24 

17.- 

14,29 
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20,24 
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Neuer  T»rlf      Bisheriger  Tarif 
Zoll  In  Kronen  für  100  kg 


448.  Eisenbahnachsen  and  Radeisen  (Naben.  Radreifen,  [Tyre«),  Räderscheil  en« 
Biiisteroe),  auch  abgedreht,  abgeschliffen   

449.  Eisenbahnräder  and  EisenbahnradsäUe,  fertige,  mit  einem  Durchmesser: 

a)  von  36  cm  oder  mehr   

b)  unter  36  cm    

450.  Ausweich- Vorrichtungen,  Kreuzungsstücke,  Schiebebühnen,  Wechsel, 
Rrenuvorricbtnngen,  Paffer  und  dergleichen  schwere  Eisenbahnmaterialien: 

a)  roh,  anch  gescheuert  

bi  in  anderer  Weise  gewöhnlich  bearbeitet  

461.  Achsen,  Achsenstummel,  Achsenbüchsen  und  Achs*enstöfsel  für  Strafsen- 
fafcrxeuge: 

a)  roh,  nicht  weiter  bearbeitet  

b)  weiter  bearbeitet: 

1.  gewöhnliche  Achsen  und  Bestandteile  zu  solchen  

2.  Ol-  und  Halbölachsen,  dann  Patentachsen,  sowie  Bestandteile  zu  solchen, 

tach  in  Verbindung  mit  Bestandteilen  aus  unedlen  Metallen  

Werkzeuge: 

462.  Sensen  und  Sicheln,  auch  in  Verbindung  mit  Uo'z  

45Ü.  Schwere  Schmiedezangen,  Brechstangen,  Geifsfüfse  und  Steinbohrer. 

Mth  an  der  Schneide  oder  Kante  geschliffen  

454.  Krampen,  Hauen  nnd  Schaufeln  (einschliesslich  der  Kellen),  auch  in 
Verbindung  mit  Holz: 

a)  roh,  auch  an  der  Schneide  oder  Kante  geschliffen  

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet  

455.  Heu-,  Dung-  und  andere  grobe  Gabeln,  Rechen  und  Harken,  auch  in 
Vorbildung  mit  Hob?: 

a)  roh,  anch  an  der  Spitze  zugerichtet   

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet,  auch  poliert  oder 
vernickelt  

450.  Hammer,  Schlägel;  Axte,  Beile,  Hacken;  Zangen  mit  Ausschlufs  der 
Dimeren  Schmiedezangen,  Ambosse,  Ambofsstöckel  und  Schmiedegesenke: 

a)  im  Stückgewichte  von  500  g  oder  mehr: 

1.  schwarz  oder  gewöhnlich  bearbeitet   

2.  fein  bearbeitet  

b)  im  Stüekgewichte  von  weniger  als  5u0  g  sowie  alle  ganz  oder  teilweise 
polierten  oder  vernickelten   

457.  Feilen  und  Raspeln  mit  einer  Hieblänge: 

a)  über  250  mm    .  .   

b|  von  150  bis  260  mm    

c)  unter  150  mm  ,  

Anmerkung.    Geschmiedete,  auch  blofs  abgestückte,  sowie  geschliffene, 

;edoch  nicht  gehauene  Feilenkörper  Bind  nach  Nr.  483b  zu  verzollen. 

458.  Sägen  und  ungezähnte  Sägeblätter,  auch  ganz  oder  teilweise  poliert 
oder  vernickelt : 

a)  Laubsägen   

b|  andere   

469.  Fräser,  Reibahlen  (mit  Ausnahme  der  Winkelreihahlen).  Gewinde-  nnd 
Süiralbohrer,  Sehneidebacken;  Ahlen;  alle  diese  auch  ganz  oder  teilweise  poliert 
f'«r  vernickelt;  im  Stückgewichte: 

a|  von  260  g  oder  mehr  

b)  unter  260  g  

46«.  Hobel-  und  Stemmeisen,  Meifsel,  nicht  anderweitig  genannte  Bohrer, 

Stempel,  Stanzen  und  andere  nicht  besonders  genannte  Werkzeuge;  alle  diese 
weh  guz  oder  teilweise  poliert  oder  vernickelt   .... 

461.  Nägel  und  Drahtstifte: 

a)  Schuhnägel  und  Zwecken;  Hufnägel;  geschnittene  Nägel,  nicht  besonders 
benannte   

b)  Drahtstifte,  auch  gescheuert  

c)  Nägel,  andere: 

1-  roh,  auch  gescheuert  

2.  in  anderer  Weise  gewöhnlich  bearbeitet;  nirht  in  Verbindung  mit  anderen 
Materialien  

d)  fein  bearbeitet,  dann  alle  mit  Köpfen  aus  anderen  gewöhnlichen  Ma- 
terialien   

462.  Schraubenmuttern  und  Bolzen,  ohne  Gewinde;  Nieten: 
a)  roh,  mit  einer  Schaftdicke  beziehungsweise  Loch  weite: 

1.  von  14  mm  oder  mehr  


14,50 

11,90 

14,50 

20,— 

14,29 
14,2» 

14, 

20,- 

9,52 
20,24 

10,00 

9,52 

21- 

20,24 

48  — 

35  71 

16,  ~ 

15,48 

12,- 

11,90 

17,50 
22,- 

16,67 
20,24 

<fo,o  1 

35.- 

23,81 

33,- 
48, 

23,81 
23,81 

60,— 

59,52 

30  

60,— 
75, 

'23  81 
47,62 
47,62 

150,^ 
<i0,—  ' 

23,81 
4/ ,62 

60,— 
86,— 

23,81 
47,62 

60- 

59.52 

24, 
16.-- 

23,81 
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Zoll  In  Kronen  für  101)  k( 


2.  unter  14  bis  7  mm  

3.  unter  7  mm    

b)  gewöhnlich  "der  fein  bearbeitet,  mit  einer  Schaftdicke  beziehungsweise 
Lochweite : 

1.  von  14  min  oder  mehr  

2.  unter  14  bis  7  mm  

3.  uuter  7  mm    

4M.    Schrauben,  Schraubenmuttern  und  Holzen,  mit  Gewinde: 

a)  roh,  mit  eiuer  Schaftilicke  bezichungweise  Lochweite: 

1.  von  14  mm  oder  mehr  

2.  unter  14  bis  7  mm  

3.  unter  7  bis  4  mm  

4.  unter  4  mm    

b)  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet,  mit  einer  Schaftilicke  beziehungsweise 
Luchweite: 

1.  von  14  mm  oder  mehr  ...  ...   

2.  unter  14  bis  7  min  

3.  unter  7  bis  bis  4  mm      

4.  unter  4  mm  

464.  Ketten,  mit  Ausnahme  der  gegossenen  und  der  Gelenkketten: 

a)  mit  einer  Gliederstiirke  von  mehr  als  0  mm : 

1.  mh,  auch  gescheuert  oder  geteert  

2.  in  anderer  Weisse  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet  

b)  mit  einer  Gliederstärke  von  2  bis  6  mm : 

1.  roh,  auch  gescheuert  oder  geteert   

2.  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet  .  

c)  mit  einer  Gliederstärke  unter  2  mm : 

1.  roh,  auch  gescheuert  oder  geteert   .... 

2.  iu  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet  

465.  Gelenkketten,  mit  Ausnahme  der  zu  Nr.  552  gehörigen  Fahrradketten  . 
460.  Drahtwaren,  nicht  besonders  benannte : 

a)  roh  oder  gewöhnlich  bearbeitet: 

1.  aus  Draht  in  der  Stärke  von  1,5  mm  oder  mehr  

2.  aus  Draht  unter  1,5  mm  Stärke  

b)  fein  angestrichen,  verzinnt,  verzinkt    

Anmerkung.    Drahtseile  der  Nr.  460a  2  und  I»   

c)  in  anderer  Weise  fein  barbeitet,  auch  poliert  oder  vernickelt;  mit  Uc- 
spinstfädeu  Qbeisponnener  Draht  

467.  Kratzen  aller  Art;  Weberkämme.  \\  rl«erkuiiiui/..iliiie,  auch  in  Hunden 
oder  Ringen;  Webcrlitzen  aus  Draht;  Mailions  

468.  Nadeln,  soweit  sie  nicht  unter  Nr.  409  fallen:  Schreibfedern  und 
Federhillsen ;  Stahlperlen,  auch  vergoldet  oder  versilbert,  Fischangeln,  Hafteln 
Schnallen,  Knöpfe,  Fingerhüte  und  dergleichen,  kleine  Gebrauchsgegenstände  .  . 

A  nmerk  nng.  Sogenannte  Nadelschäfte  sind  als  Drahtwaren,  nicht  besonders 
benannte,  der  Nr.  466  zu  behandeln. 

469.  Nähnadeln  (einschliefslieh  der  Heft-,  Stick-  und  Stopfnadeln)  auch 
mit  vergoldetem  Ohr,  Näh-,  Strick-,  Stick-  und  Wirkmascbinennadeln  

470.  Fedcrnstabl  (bandartig  geplätteter  Stahl  in  Bunden  oder  Ringen,  durch 
Härten  gefedert),  auch  poliert,  in  der  Stärke: 

a)  von  0,5  mm  oder  mehr  

b)  unter  0,5  mm  

471.  Federn: 

a)  Blatt-  und  Spiralfedern  für  Eisenbahn-  und  Strafsenbalnifahrzeuge  .  . 

b)  andere  Wagenfedern  

c)  Möbel-  nnd  andere  grobe  Federn : 

1.  roh,  auch  gescheuert  oder  grob  angestrichen  

2.  in  anderer  Weis*,  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet  

d)  Federn,  nicht  besonders  benannte,  auch  poliert  oder  in  Verbindung  mit 
gewöhnlichen  oder  feinen  Materialien  

472.  Händer  (Scharniere,  Riegel,  Fenster-  und  Türangeln,  Angelkuöple  und 
Angelteile.  Tür-,  Fenster-,  Möbel-  und  Wagenbesehlsige) ;  Sporerv, aren ;  alle 
diese,  mit  Ausnahme  der  zu  den  Kunstschlosserarbeiten  gehörigen,  auch  in  Ver- 
bindung mit  unedlen  Metallen: 

a)  roh,  auch  gescheuert,  gebohrt  oder  grob  angestrichen  

b)  geschlifFen,  fein  angestrichen,  gelirnifst,  verbleit,  verzinkt,  verzinnt 
oder  in  anderer  Weise  gewöhnlich  bearbeitet  (auch  aus  Weifsblech)  . 

c)  in  anderer  Weise  fein  bearheitet  
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19.— 
24,- 
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21,50 
29.— 
36,- 
43,- 


29,- 
36, — 
43,- 
50,- 


13- 
23,- 

22,- 

36,  — 

36,  - 
40,- 

42,- 


22,- 

38,- 
40- 
36,  - 

00.- 
90,- 
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240,- 


30,- 
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15,5(1 
21,- 
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00,- 

120,— 


24.- 
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15,48 
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15,48 
20,24 
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47,62 
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35.71 
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473.  Schlosser,  Schlüssel  und  andere  Schlofshestandteile : 

a)  Schlösser,  gewöhnliehe,  mit  Ausnahme  der  Sicherheitsschlösser  und  der 
zu  den  Kunstschlosserarbeiten  gehörigen,  im  Stückgewichte: 

1.  von  mehr  als  300  g  

2.  von  300  g  oder  darunter  

b)  Sicherheitsschlösser,  auch  mit  Kunstgeh  losserarbeit  

Anmerkung.  Die  mit  den  Schlossern  eingehenden,  zu  denselben  gehörigen 
Sfhliis*el  werden  mit  den  Schlüssern  zusammen  verzollt;  dagegen  sind  dieselben 
bei  Erhebung  des  Stückgewichtes  anfser  Betracht  zu  lassen. 

c)  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitete  Schlüssel  oder  Schlofsbestandteile, 
mit  Ausnahme  der  Schlofsfedern  

Anmerkung.  Unbearbeitete  Schlüssel  und  Sciilofsbcstandteile  sind  nach 
Beschaffenheit  zu  verzollen. 

474.  Kunstschlosserarbeitr-n  mit  geschmiedeten,  geprefsten  oder  getriebenen 
Ornamenten,  auch  in  Verbindung  mit  nnedlen  Metallen  

475.  Eiserne  Kassen  und  Sicherheitskassetten: 

a)  nicht  fertig  gearbeitete,  blnfs  aus  Eisen  in  Hutten  und  Stäben  .... 
bi  fertig  gearbeitete  (auch  dergleichen  Tresoreinsätzc),  auch  in  Verbindung 
mit  Kunstschlosserarbeiten : 

1.  mit  tsoliermaterialien  gefüllt  

2.  ohne  Isoliermaterialien  

47t».  Eiserne  Möbel,  mit  Ausnahme  der  zu  den  Kunstscblosserarbeiten  ge- 
hörigen ;  Turngeräte : 

a)  roh,  oder  grob  angestrichen,  auch  in  Verbindung  mit  Holz  

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet,  auch  in  Verbindung 
mit  anderen  Materialien  

477.  Sporen  aller  Art  

478.  WafTen  und  Waffenbestandteile : 

a)  Hieb-  und  Stichwaffen,  sowie  Kegtandteile  von  solchen  ....... 

b)  Schnfswaffen : 

1.  Geschütze  und  (ieschützteile  

2.  Zimmer-  und  Bolzengewehre,  auch  zerlegt  

3.  fertige  Handfeuerwaffen,  andere  auch  feinst  bearbeitet  

c)  Bestandteile  von  Handfeuerwaffen : 

1.  Läufe,  auch  fertig  gearbeitet  

2.  andere,  rohe,  nicht  gehärtete,  nicht,  eingesetzte,  nicht  brünierte  Bestand- 
teil« von  Handfeuerwaffen  

3.  andere  fertig  gearbeitete  Bestandteile  von  Handfeuerwaffen,  auch  feinst 
^arbeitet  

479.  Messerachmiedwaren  und  Bestandteile  zu  solchen : 

a)  Bestandteile  zu  Messerschmiedwaren,  gegossen,  geprefst  oder  geschmiedet, 
roh,  auch  mit  abgepreßtem  Grat,  nicht  weiter  bearbeitet  ',  

Anmerkungen. 

1.  Weiter  bearbeitete  Bestandteile  zu  Messerschmiedwaren  (gebohrt,  geteilt, 
^härtet,  geschliffen  n.  s.  w.)  sind  wie  fertige  Messerschmiedwaren  zu  verzollen. 

2.  Aus  Blech  gepreßte  «fabeln  zum  Verzinnen  für  die  Fabrikation  von  Zinn- 
sUhlbestecken  auf  Erlaubnisscheine  unter  den  im  Yerordmingswege  vorznzeich- 
n«Dden  Bedingungen  und  Kontrollen  

b)  groisc  Messer  und  Scheren  für  den  gewerblichen  oder  landwirtschaft- 
lichen Gebrauch   

ci  Scheren  (mit  Ausnahme  der  groben  für  den  gewerblichen  oder  land- 
wirtschaftlichen Gebrauch),  auch  feinst  bearbeitet  

<i)  Taschen-  und  Schnappmesser  aller  Art.  auch  feinst  bearbeitet  .  ,  .  . 
e>  alle  anderen  Messerschmiedwaren,  auch  feinst  bearbeitet  

480.  Galanteriewaren  (Nippes,  Toilette-  und  Schmuckgegenstätide) ;  Spiel- 
*»reii;  auch  in  Verbindung  mit  gewöhnlichen  oder  feinen  Materialien  

Anmerkung.  Rohe  Bestandteile  zu  Waren  dieser  Nummer  (blofs  gegossen, 
^preist  u.  s.  w.)  sind  nach  Beschaffenheit  zu  verzollen. 

481.  Waren  ans  nicht  schmiedbarem  Gufs,  nicht  besonders  benannte,  auch 
mit  Verbindungsstücken  aus  schmiedbarem  Eisen  oder  in  Verbindung  mit  Holz: 

a)  roh  oder  blofs  gescheuert,  bei  einem  Stnckgcwichte : 

1.  von  mehr  als  100  kg  

2.  von  mehr  als  40  kg  bis  100  kg  

3.  von  mehr  als  6  kg  bis  40  kg  

4.  von  5  kg  oder  daruuter  

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  bearbeitet,  bei  einem  Stückgewichte: 

I.  von  mehr  als  100  kg  

'I  von  mehr  als  40  kg  bis  100  kg  


38,- 
50,  - 
65,— 

35,71 
59,52 
59,52 

50,.- 

— 

05,- 

35,71 

21, 

20,24 

36,- 
70,  - 

35,7 1 
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20,24 
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120,— 

59,52 
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75,- 

69,52 

60,— 
72,- 
150,- 

59,52 
59,52 
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59,52 

75,- 

59,52 

150,- 

59,52 
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35,71 

30, 

55, 

47,62 

175, 

150,— 
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3.  von  mehr  als  5  kg  bis  40  kg  

4.  von  5  kg  oder  darunter  

c)  fein  bearbeitet,  bei  einem  Stückgewichtc : 

1.  von  mehr  als  100  kg   

2.  von  mebr  als  40  kg  bis  100  kg  

H.  von  mehr  als  6  kg  bis  40  kg  

4.  von  5  kg  oder  darunter  

482.  Kunstgufs  und  anderer  feiner  nicht  schmiedbarer  Gufs,  auch  mit  Ver- 
irken  aus  schmiedbarem  Eisen  oder  in  Verbindung  mit  Holz: 

a)  roh  oder  Mofa  gescheuert  

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet,  auch  in  Verbindung 
mit  anderen  gewöhnliehen  Materialien  

483.  Waren  aus  schmiedbarem  Eisen,  nicht  besonders  benannte,  auch  in 
Verbindung  mit  nicht  schmiedbarem  Gufs  oder  Holz: 

a)  roli  oder  gescheuert  oder  grob  angestrichen,  bei  einem  Stückgewicht: 

I.  von  mehr  als  25  kg  

2.  von  mehr  als  3  kg  bis  25  kg  

8.  von  mehr  als  0,5  Kg  bis  3  kg  

4.  von  0,6  kg  oder  darunter  

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  bearbeitet,  bei  einem  Stückgewichte : 

1.  von  mehr  als  25  kg  

2.  von  mehr  als  3  ke  bis  25  kg  

8.  von  mehr  als  0,6  kg  bis  3  kg .  

4.  von  0,5  kg  oder  darunter  

c)  fein  bearbeitet  bei  einem  Stuckgewichte : 

1.  von  mehr  als  25  kg  

2.  von  mehr  als  3  kg  bis  25  kg  

3.  von  mehr  als  0,5  bis  3  kg  .  

4.  von  0,5  kg  oder  darunter  

484.  Eisenwaren  in  Verbindung  mit  gewöhnlichen  Materialien  

485.  Kisenwarcn  in  Verbindung  mit  feinen  Materialien  

480.    Kisenwarcn,  vergoldet  oder  versilbert  oder  in  Verbindung  mit  feinsten 

Materialien  

Anmerkung.  Namentlich  angeführte,  vergoldete  oder  versilberte  Eisen- 
waren, dann  alle  besonders  benannten  Gegenstände,  die  wegen  ihrer  Verbindung 
in  eine  der  drei  vorhergehenden  Nummern  fallen  würden,  jedoch  mit  Sätzen  von 
mindestens  40  Kronen,  beziehungsweise  120  Kronen  oder  240  Kronen  tarifiert 
sind,  werden  nach  ihren  speziellen  Nummern  behandelt. 

487.    Waren  dieser  Klasse  mit  Montierungen  aus  Edelmetallen: 

a)  aus  Gold  

b)  aus  Silber  

Allgemeine  Anmerkungen  zur  Klasse  XXXVIII. 

1.  Im  Sinne  des  Zolltarifs  ist  unter  schmiedbarem  Eisen  auch  Stahl,  Weich- 
und  Stahlgufs  begriffen. 

2.  Hinsichtlich  der  Bearbeitung,  im  Gegensatze  zu  roh,  werden  die  bei  Eisen- 
waren vorkommenden  ßearbeitungsarten  in  drei  Stufen  unterschieden. 

Dieser  Fnterscheidung  entsprechend  werden,  sofern  bei  speziellen  Nummern 
dieser  Klasse  einzelne  Bcarbeitungsarten  nicht  namentlich  angeführt  oder  sonstige 
Ausnahmen  festgesetzt  sind,  angesehen: 

a)  als  gewöhnlich  bearbeitet:  alle  gescheuerten,  gelochten,  gebohrten  oder 
mit  eingeschnittenen  Gewinden  versehenen ,  sowie  alle  ganz  oder  teilweise 
jjefeilten,  abgeschrnppten,  abgedrehten,  abgeschmirgelten,  gehobelten,  geschliffenen 
oder  mit  einem  groben  Anstrich  versehenen ;  dann  alle  vernieteten,  verschraubten 
oder  in  ähnlicher  Weise  nachträglich  zusammengefügten  Eisenteile,  soweit  sie 
nicht  der  weiteren  Bearbeitung  wogen  unter  b  und  c  fallen. 

Dagegen  wird  das  Beseitigen  der  Gufs-  und  l'refsnähte  (Grate)  durch 
Abmeifseln,  Feilen  oder  Bestofsen,  das  Ebnen  von  Bruchflächen,  das  Abstechen 
der  Gufsköpfe,  dann  hei  Stahlgufs  das  Vorschruppen  zum  Zwecke  der  Prüfung 
auf  Fehlerfreihcit  nicht  als  Bearbeituni;  angesehen. 

b)  als  fein  bearbeitet:  alle  ganz  oder  teilweise  verzinnten,  verzinkten,  ver- 
bleiten, verkupferten,  verincssingtcn,  oxydierten,  fein  angestrichenen,  gefirnifsten, 
lackierten,  bemalten,  bronzierten  oder  emaillierten  Eisenwaren;  endiien 

c)  als  feinst  bearbeitet:  alle  polierten,  gravierten,  vernickelten,  mit  Kupfer, 
Kupferlegicrungen  oder  Aluminium  plattierten  Eisenwaren. 

Insofern  im  Tarife  nicht  besondere  Bestimmungen  getroffen  sind,  unterliegen 
feinst  bearbeitete  Waren  einem  Zuschlage  von  50  °/o  zum  Zolle  für  die  betreffende 
Ware.  Sind  bei  der  betreffenden  Ware  besondere  Zollsätze  für  die  gewöhnliche 
oder  feine  Bearbeitung  vorgesehen,  so  ist  der  Berechnung  des  öOprozentigen 
Zuschlages  der  Zollsatz  für  die  feine  Bearbeitung  zu  Grunde  zu  legen. 
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Neuer  Tarif     '  BUharlf  er  T»rlf 
toll  In  Kronen  für  100  kg 


IL   Maschinen,  Apparate  and  Bestandteile  derselben 
ias  Holz,  Eisen  oder  unedlen  Metallen,  mit  Ausnahme  der  in 
die  Klassen  XLI  und  XLII  gehörigen. 

526.  Dampfkessel;  Destillier-,  Köhl-  und  Kochapparate;  Cisternen  und  Tanks; 
»1>  diese  fertig  gearbeitet,  auch  mit  dazu  gehörter  nnd  anmontierter  Armatur : 

a)  ans  Eisen  

b)  aus  Eisen  mit  Bestandteilen  aus  unedlen  Metallen  

c)  aus  unedlen  Metallen  

527.  Lokomotiven  nnd  Tender;  Lokomobilen  

528.  Dampfmaschinen  und  andere  nicht  besonders  benannte  Motoren  (mit  Aus- 
oihme  der  zu  den  Klassen  XLI  und  XLII  gehörigen  Motoren) ;  Arbeitsmaschinen, 
n  untrennbarer  Verbindung  mit  Dampfmotoren  (Datnpfbaggcr,  Dampfkräne,  Dampf- 
lirnmer,  Dampfpumpen,  Dampfspritzen  und  dergleichen) ;  bei  einem  Stückgewichte : 

a)  von  2  q  (q  =  100  kg)  oder  darunter  

b)  von  mehr  als  2  q  bis  25  o  

c)  von  mehr  als  25  q  bis  100  q  

d)  von  mehr  als  100  q  bis  1000  q  

t)  über  1000  q  •  

529.  Werkzeugmaschinen  

630.   Landwirtschaftliche  Maschinen  und  Apparate,  nicht  besonders  benannte: 

a)  Dampfpflüge  

b)  Dreschmaschinen   . 

c)  andere: 

1.  aus  Holz  (d.  i.  mit  75  Prozent  oder  mehr  Holz)  

2.  aas  Eisen  

531.  Maschinen  für  die  Vorbereitung  und  Verarbeitung  von  Flachs,  Hanf. 
Jitr  and  anderen  zu  Klasse  XXIII  gehörigen  Spinnstoffen,  von  Kammwolle  und 
Seid«:  dann  alle  zur  Spinnerei  und  Zwirnerei  dieser  Spinnstoffe  gehörigen 
Miwhinen;  Zeugdruckrouleauxmaschinen ;  Stickmaschinen;  Kratzensetzmaschinen 

532.  Maschinen  für  die  Vorbereitung  und  Verarbeitung  von  Baumwolle  nebst 
rar  Spinnerei  und  Zwirnerei  derselben  gehörigen  Maschinen,  soweit  sie  nicht 

unter  die  folgende  Nummer  fallen  

533.  Vorbereitungs-  und  Verarbeitungsmaschinen,  Spinn-  und  Zwirnmaschinen, 
i'.le  diese  für  Abfall-  oder  Streichgarnspinnerei  aus  Baumwolle  nnd  Wolle  . 

534.  Web-  und  Wirkstühle,  dann  Hilfsmaschinen  für  die  Weberei  und  Wirkerei 

535.  Nähmaschinen  und  Strickmaschinen  : 

a)  Gestelle,  auch  zerlegt  

b)  Köpfe,  fertig  gearbeitete  Bestandteile  von   Köpfen  (mit  Ausnahme 
der  Nadeln)  

c)  Bestandteile  zu  Köpfen,  unfertig  gearbeitet,  auch  aus  rohem  Gufs; 
Näh-  und  Strickmaschinen  mit  Gestell  

53«.  Maschinen  und  Apparat«,  nicht  besonders  benannte,  ans  Holz  (d.  i.  mit 
*5  Prozent  und  mehr  Holz)  

537.  Maschinen  und  Apparate,  nicht  besonders  benannte,  aus  unedlen  Metallen 
id.  i.  mit  mehr  als  50  Prozent  unedler  Metalle)   

538.  Maschinen  und  Apparate  nicht  besonders  benannte,  andere,  bei  einem 
Srtckgtwichte: 

a)  von  2  q  oder  darunter  

b)  von  mehr  als  2  q  bis  10  q   ... 

c)  über  10  q  

Anmerkungen. 

1.  Kopfer-  und  Messingwalzen  und  -Platten,  graviert  oder  nicht,  für  hilän- 
.iseh*  Zengdruckeroien  und  Appreturanstalten  gegen  besondere  Bewilligung  .  . 

2.  Bei  der  Tarifiernng  von  Maschinen,  Apparaten  oder  deren  Bestandteilen 
bleiben  Verbindungen  mit  anderen  Materialien  aufser  Betracht. 

3.  Als  Teile  von  Maschinen  oder  Apparaten  sind  solche  nicht  namentlich 
luifierte  Gegenstände  zu  verzollen,  welche  keinen  anderen  Gebrauch  hIs  zur  Zu- 
sammensetzung von  Maschinen,  beziehungsweise  Apparaten  zulassen. 

Einzeln  zur  Einfuhr  gelangende  Maschinen-,  beziehungsweise  Apparaten  - 
bestandteile  sind  wie  die  betreffenden  Maschinen  (Apparate)  zu  verzollen. 

Die  in  den  vorstehenden  Nummern  aufgestellten  Zölle,  werden  für  solche 
Bestandteile  dann  angewendet,  wenn  bei  der  Eintranpsverzollung  seitens  der  Partei 
die  rar  tarifmäfsigen  Beurteilung  der  betreffenden  Maschine  (beziehungsweise  des 
Apparate«)  notigen  Nachweise  beigebracht  werden.  Liegen  solche  Nachweise 
aient  vor,  so  werden  Maschinen-  und  Apparatenbestandteile  (ausgenommen  jene 
?«n  Näh-  und  Strickmaschinen)  folgendermafsen  verzollt: 
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Bestandteile  aus  Holz  allein  oder  mit  75  Prozent  oder  mehr  Holz  nach  Nr.  530; 
Bestandteile  aus  unedlen  Metallen  allein  oder  mit  mehr  als  50  Prozent  unedler 
Metalle  nach  Nr.  537; 

alle  übrigen  Bestandteile,  bei  einem  Stückgewichte: 

von  mehr  als  2  ij  nach  Nr.  528b; 

von  2  ii  oder  darunter  nach  Nr.'  528a. 

4.  Kratzcnheschlügc  sind  stets  nach  Nr.  467  separat  in  Verzollung  zu  nehmen. 

5.  Nicht  besonders  benannte  Teile  von  Maschinen  oder  Apparaten,  welche 
ihrer  Beschaffenheit  nach  unter  Nr.  481  a,  bezw.  Nr.  483a  gehören,  sind  nach 
diesen  Nummern  zu  verzollen,  sofern  sie  unbearbeitet  sind.  Zerlegt  zur  Einfuhr 
gelangende  Maschinen  oder  Apparate  sind  von  dieser  Begünstigung  ausgeschlossen. 

XLI.    Kiek  tri  sehe  Maschinen  und  Apparate  und  elektro- 
technische Bedarfsgegenstände. 

530.  Dynamomaschinen  und  Elektromotoren  (mit  Ausnahme  der  Automobil- 
motoren),  auch  in  untrennbarer  Verbindung  mit  mechanischen  Vorrichtungen  oder 
Apparaten;  Transformatoren  (rotierende  oder  ruhende  Cmformer):  im  Stückgewicht: 

a)  von  25  kg  oder  darunter  

b)  von  mehr  als  25  kg  bis  5  q  

cj  von  mehr  als  5  q  bis  30  q  

d)  von  mehr  als  30  q  biR  80  q  

e)  über  80  q  

540.  Telegraphen-,  Käute-,  Signal  und  Kiscnbahnsichcrnngsapparate,  elek- 
trische; Telephone  und  Mikrophone:  Blitzschutzvorrichtuugen  (exklusive  Blitz- 
ableiter); .Mets-  und  Zählapparate,  elektrische;  im  Stückgewichte: 

a)  von  5  kg  oder  darüber  

h)  unter  5  kg  

541.  Schalt-  und  Kontaktvorriehtuugen,  montierte  Sicherungen  uud  dergl. 
elektrische  Kcitungsappnrate ;  alle  diese  in  Passungen  (Dosen  und  dergl.)  im 
Stückgewichte  bis  zu  250  g  

542.  Kampen.  elektrische  (Bogen-,  tilüh-  und  dergleichen  Kämpen),  montierte 
Fassungen  zu  elektrischen  Kämpen;  montierte  Glaskörper  Tür  elektrische  Kicht- 
erscheinungen  

543.  Apparate,  elektrische  und  elektrotechnische  Vorrichtungen  (Regulatoren, 
Widerstände,  Anlasser  und  dergl.,  nicht  besonders  benannte  

Anmerkung.  Bei  der  separaten  Einfuhr  von  Bestundteilen  zu  den  in 
Nr.  530  genannten  Dynamomaschinen.  Elektromotoren  u.  s.  w.  sind  jene  fertig 
gearbeiteten  Teile,  die  infolge  ihrer  Konstruktion  sich  unzweifelhaft  al>  Bestand- 
teile solcher  Maschinen  erkennen  lassen,  nach  dieser  Nummer  abzufertigen,  nnd 
zwar  nach  Iii,  b  bis  e  dann,  wenn  seitens  der  Partei  die  zur  Beurteilung  der 
Zugehörigkeit  dieser  Teile  zu  einer  nach  b  bis  c  abzufertigenden  Maschine  nötigen 
Nachweise  erbracht,  werden.  Kiegcn  solche  Nachweise  nicht  vor,  so  tritt  die. 
Verzollung  nach  1  it.  n  ein. 

Separat  zur  Verzollung  gelangende  andere  Bestandteile  zu  solchen  Maschinen 
u.  s.  w.  sind,  sofern  sie  sich  als  Mascliincnhcstuiidtcilft  darstellen,  wie  separat  ein- 

Sehenrie  Maschinenbestandteile  der  Klasse  XK,  alle  übrigen  nach  Beschaffenheit 
es  Materials  zu  behandeln. 

Bestandteile  von  anderen  in  diese  Klasse  gehörigen  Apparaten  und  elektro- 
technischen Bedarfsartikeln,  sofern  dieselben  nicht  namentlich  angeführt  sind, 
werden  wie  die  betreffenden  Apparate  u.  s.  w.  dann  in  Verzollung  genommen,  wenn 
sie  sich  nach  ihrer  Konstruktion  als  fertig  gearbeitete  Teile  solcher  Apparate  u.  s.  w. 
darstellen;  andere  Bestandteile  sind  nach  ihrer  sonstigen  Beschaffenheit  zu  verzollen. 

Nicht  besonders  benannte  elektrische  Apparate  und  elektrotechnische  Vor- 
richtungen im  Stückgewichte  unter  5  kg  mit  anmontierten  elektrischen  Mefs-  und 
Zählapparaten  sind  nach  Nr.  540b  zn  verzollen. 

544.  Kübel  und  isolierte  Drahte  für  elektrische  Keitungen: 

a)  mit  Metallbewehrung  

h>  ohne  Metallbewehrung.  mit  einer  Isolation: 

1.  von  Papier,  Asbest  und  anderen  Stoffen  (mit  Ausnahme  von  Kautschuk, 
(iuttapercha  und  (iesninstfäden)   .   .  . 

2.  von  Kautschuk  oder  (iuttapercha  

3.  von  «iespinstfuden,  auch  in  Verbindung  mit  Asbest,  Papier  und  dergleichen, 
mit  Kautschuk,  (iuttapercha  oder  deren  Ersatzstoffen  

545.  Accutimlatorcn  mit  Bleiplatten,  sowie  Blciplattcn  für  solche  

546.  Elektrische  Kohlen: 

n)  Beleiichtungskohle  (KohlenkerzctO  im  Gewichte  von  1  kg  und  darunter 
per  laufenden  Meter    

b)  andere  


Neocr  Tarif        HUherlfer  Tarif 
Zoll  in  Kronen  ffir  100  »g 


72, 

50,- 

43. 

36,- 
24.- 


120. 
240, 


180,  ~ 

200,- 
120- 


47,fi2 

05. 

47,<ü 
71.4.« 

IIS, 

iJO,  - 

muß 

47..Ü 

4«,- 
24- 

35,71 
23,61 

Digitized  by  Google 


i.  Marr  1903. 


Btricht  über  in-  und  ausländische  Patent*. 


Stahl  und  Eilen.  845 


- 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

«»Ich«  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserliehen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

9.  Februar  1903.  Kl.  10b,  T  8108.  Verfahren  zur 
Herstellung  eines  Bindemittels  für  Briketts  aus  den 
Abfallaugen  der  Sulfitcellnlosefabrikation ;  Zusatz  su 
Pjtent  136322.  Dr.  Ernst  Trainer,  Bochum.  Wittener- 
itrafse  77. 

Kl.  24c,  W  19639.  Selbstanzeiger  für  das  Um- 
*td!en  der  Wechselklappe  bei  Regenerativfeuerungen. 
Jean  Wolf,  Lippstadt. 

Kl.  24c,  W  19  721.  Selbstanzeiger  für  das  Um- 
«teilen  der  Abschlufsklappe  an  Beschickungsvoirich- 
ttngen;  Zus.  z.  Anm.  W  19639.  Jean  Wolf,  Lippstadt. 

Kl.  26  a,  P  13627.  Zwillingsgenerator  zur  Er- 
«■cfung  von  Wassergas  und  Generatorgas  uiit  Erzeu- 
gung des  Dampfes  durch  die  abziehenden  Gase.  Louis 
A.  Pavens.  Nijmegen,  Holl.:  Vertr. :  Otto  Siedenkopf, 
Pst  Anw.,  Berlin  SW.  12. 

Kl.  31c,  E  8670.  Aus  mehreren  Teilen  bestehende 
Pltft*  zur  Aufnahme  von  Formen  zum  Giefsen  von 
Suhlbrammen.  Faul  F.sch,  Duisburg  a.  Rh.,  Char- 
l  ittenstr.  60. 

Kl.  40a,  E  6870.  Verfahren  zum  elektrolytischen 
Entzinnen  von  Weifsblechabfällen  und  zur  gleich- 
Zfitigün  Erzeugung  von  elektrischer  Energie.  Caesar 
'iwtav  Luis,  London;  Vertr.:  A.  Specht  und  J.  P. 
Prtmen.  Pat-Anwälte,  Hamburg  1. 

Kl.  49 e,  A  8792.  Selbsttätige  Steuerung  für  elck- 
sr,'K-h  betriebene  Hämmer.  Friedrich  Auer,  Safio-Tarjän, 
Tag.;  Vertr.:  0.  Krüger,  Fat.- Anw.,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  49e,  B  80895.  Einrichtung  an  hydraulischen 
Art>eitsmaschinen  zur  selbsttätigen  Rückführung  des 
Prefskolbens  nach  jedem  Arbertshube.  J.  Banning, 
Akt-Ges.,  Hamm  i.  W. 

Kl.  49e,  Sch  18484.  Dampfhydraulische  Arbeits- 
Diischine;  Zus.  z.  Pat.  128600.  Kalker  Werkzeug- 
Vuchinenfabrik,  Brener,  Schumacher  &  Co.,  Akt. -Ges., 
Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

Kl.  49 f,  D  12094.  Verfahren  zum  Härten  von 
Mahl  an  der  Oberfläche  oder  nur  an  einzelnen  Stellen 
•l?rs«lbeo.  Cleland  Davis,  Washington;  Vertr.:  K.  Hoff- 
wm.  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  CS. 

Kl.  49g,  W  19027.  Walzenförmiger  Support  für 
tVilenhaumaschinen.  Gebrüder  Wcllershaus,  Wermels- 
kirchnn-Preyersmühie. 

Kl. 50c,  M  22670.  Schlagkreuzmühle.  Fritz  Müller, 
UMingtn  a.  N. 

12.  Februar  1908.  Kl.  12 e,  T  7642.  Vorrichtung, 
Massigkeiten  und  Gase  oder  Dämpfe  in  Wechsel- 
wirkung treten  zu  hssen;  Zus.  z.  Pat.  78  740.  Kduard 
Theisen,  Baden-Baden,  Yburgstr.  1. 

Kl.  27  b,  G  17131.  Verfahren  und  Vorrichtung 
*')m  Absaugen  von  Gasen  oder  Dämpfen.  Giefserei 
«Bit  Maschinenfabrik  Oggersheim  Paul  Schütze.  Oggers- 
h.eim  i.  Pf 

Kl  30c,  S  16333.  Schleudermilhle  mit  sich  drehender 
Trommel,  sich  in  entgegengesetzter  Richtung  drehenden 
Klägern  und  am  Umfange  angeordnetem  Ventilator. 
F.il?ar  lloose  Sutcliffe,  Leeds,  und  Frederick  Speakruann, 
L^ieh,  England;  Vertreter:  S.  H.  Rhode*,  Pat.-Anw., 
Berlin  S  W.  12. 

16.  Februar  1908.  Kl.  7a,G  16  204.  Vorrichtung 
<»nj  Zubringen  des  Walzgutes  vom  Wärmofen  zur 
^»Iwnstrafse.  GutcboffnungshUtte,  Aktien-Verein  für 
Rergbau  und  Hiittenbetrieb,  Oberhansen  2. 

V.r, 


Kl.  31  b,  W  19  161.  Vorrichtung  an  Formmaschinen 
zum  Abheben  der  Modellplatte  und  des  Formkastens. 
Königl.  Württ.  Hüttenverwaltnng  Wasseralfingen, 
Wasseraliingen. 

Kl.  49g,  C  10  829.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Eisenbahnschwellen.  Paul  Cazes,  Boucan,  Frankreich ; 
Vertr.:  E.  Hoffmann,  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  68. 

19.  Februar  1903.  Kl.  18a,  H  26542.  Verfahren 
der  Darstellung  von  Eisen  oder  Stahl  direkt  aus  den 
Erzen  im  elektrischen  Ofen.  Henri  Härmet,  Saint- 
Etienne;  Vertr.:  Rud.  Schmidt,  Pat.-Anw.,  Dresden. 

Kl.  21  h,  S  16091.  Elektrischer  Ofen  mit  in  dem 
Ofensch'acht  und  in  der  Ofensohle  eingebauten  Elek- 
troden. Societe  Klektronictallnrgi.iue  Franchise,  Froges, 
Frankr. ;  Vertr. :  C.  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr.  Harmsen 
und  A.  Büttner,  Pat-Anwälte,  Berlin  N  W.  7. 

Kl.  24  f,  B  32940.  Stchrost  für  Schachtöfen. 
Berlin- Anhaltische  Maschinenbau- Akt.-Ges.,  Dessau. 

Kl.  26  a,  R  16538.  Verfahren  und  Ofen  zur  Er- 
zeugung von  permanentem  Mischgaa  und  Koks.  Paul 
Racine,  Lvou;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr. Harm- 
sen und  Ä.  Büttner,  Pat-Anwälte,  Berlin  N  W.  7. 

Kl.  49  e,  K  21856.  Dampfhydraulische  Presse. 
C.  Kiefselbach.  Rath  bei  Düsseldorf. 


!».  Februar  1903.  Kl.  24  f,  Kr.  192386.  Roststab 
aus  Grau-  oder  Hartgufs  mit  zickzackförmiger  bezw. 
schlangenförmig  gewundener  Oberfläche.  Paul  &  Söhne, 
Crimmitschau. 

Kl.  31c,  Nr.  192126.  Schmiedeeiserner  Form- 
kasten mit  gegossener,  eingesetzter  Vorderwand  für 
Metallgießereien.    Emil  le  Petit,  Borna,  Bez.  Leipzig. 

Kl.  31c,  Nr.  192438.  Modelldübel  mit  einer 
Schraube  inmitten  als  Befestigungsmittel.  Lambert 
Pütz,  M.-Gladbach,  Vitnsstr.  17. 

Kl.  49b,  Nr.  192153.  Vorrichtung  zum  Schneiden 
von  Winkel-  und  T  -  Eisen  in  beliebiger  Stärke  ohne 
Messerwechsel,  deren  einstellbare  Messer  durch  Exzenter 
betätigt  werden.  Werkzeugmaschinenfabrik  A.  Schärfls 
Nachf.,  München. 

Kl.  494i,  Nr.  192028.  Transportvorrichtung  der 
Kette  bei  elektrischen  Kettenschweifsmaschinen.  Hugo 
Helberger,  München-Thalkirchen. 

Kl.  50c,  Nr.  192452.  Mehrfacher  Kollenrang  mit 
oberer  durchbrochener  und  unterer  massiver  Mahlbahn. 
Fa.  Th.  Groke,  Merseburg. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  34a,  Sr.  184540,  vom  26.  Oktober  1901. 
Carl  Wegener  in  Berlin.  Beschickungsvorrichtung 
mit  Hilfe  eines  durch  Druckwasser  bewegbaren  Kolbens. 

Bei  der  Vorwärtsbewegung  des  den  Brennstoff  in 
die  Feuerung  drückenden  Kolbens  wird  durch  ein 
Hebel system  der  den  Brennstoff  zuführende  Fülltrichter 
abgeschlossen  und  kurz  vor  dem  Hubende  ein  Hebel, 
der  mit  einem  den  Austritt  des  Druckwassers  aus  dem 
hydraulischen  Cylinder  regelnden  VentilkolUen  ver- 
bunden ist,  umgelegt,  so  däls  der  Austritt  des  Druck- 
wassers freigegeben  und  der  Kolben  beispielsweise 
durch  ein  Gewicht  zurückgezogen  wird,  wobei  dann 
die  erwähnten  Teile  wieder  in  die  Anfangsstellnnir 
zurückgeführt  werden. 
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23.  Jahrg.  Nr.  5. 


Kl.  1  a,  Nr.  184  183,  vom  8.  Oktober  1901.  Fritz 
Baum  in  Herne  i.  W.    Siebtrommel  für  nasse»  Out. 

Die  Zuführungsrinne  b  für  das  nasse  Aufbereitungs- 
gut endet  in  einen  seitlich  zu  ihrer  Längsrichtung 

angeordneten  Aus- 
lauf oder  in  zwei 
nach  beiden  Sei- 
ten gerichtete 
Ansläufe.  Hier- 
durch soll  bewirkt 
werden,  dafs  der 
das  Gut  führende 
Wasserstrom  den 
inneren  Trommel- 
mantel in  einer 
nahezu  wagerech- 
ten Richtung  trifft 
und  durch  den- 
selben mitsamt 
den  feineren  Be- 
standteilen des 
Siebgutes  hindurchdringt,  so  dafs  fast  der  ganze  untere 
Halbkreis  der  Siebtrommel  als  freie  Siebfläche  ledig- 
lich für  die  gröberen  Bestandteile  des  (iutes  verbleibt. 


Kl.  81b,  Nr.  184  579,  vom  6.  November  1901. 
Akt. -Ges.  Schalker  Gruben-  und  Hütten- 
verein in  Gelsenkirchen.  Antriebsvorrichtung 
für  sich  drehende  und   zugleich  längsverschiebbare 
Wellen  von  Formschnecken. 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  eine  Hinrichtung 
an  Maschinen,  beispielsweise  an  solchen  zum  -Formen 
von  Röhren,  bei  denen  der  Formsand  durch  Schrauben- 
ilächenwirkung  fest  geprefst  wird, 
und  bei  denen  lange,  senkrechte 
Wellen  benutzt  werden,  die  sich 
zugleich  drehen  und  längs  ver- 
schieben müssen. 

Die  Wellen,  welehedas  formende 
Werkzeug  w  trägt,  wird  durch 
einen  Mitnehmer  f  gedreht,  welcher 
auf  ihr  in  Längsrichtung  verschieb- 
bar ist  und  gegen  die  ihn  in  Drehung 
versetzenden  und  dabei  auf  der 
Welle  festklemmenden  Mitnehmer- 
stangen d  des  Antriebradesc  mittels 
Rollen  *  anliegt,  so  dafs  der  Mit- 
nehmer f  den  Aufwärtsgang  der 
Welle  «j  zwecks  Krzengung  rol- 
lender Reibung  so  lange  mitmacht, 
bis  die  Rollen  t  über  die  Mit- 
nehmerstangen d  gleiten.  Hierauf 
fällt  der  Mitnehmer  f  nieder  und 
rollt  mit  der  Welle  «  von  neuem 
an  den  Mitnehmerstangen  d  hoch. 

Kl.  18c,  Nr.  18485«,  vom  Vi.  November  1901- 
Cleland  Davis  in  Washington.  Verfahren  zum 
Kohlen  der  Oberfläche  von  Eisen-  und  Stahlgegenständen 
mit  Hilfe  des  elektrischen  Stromes. 

Die  bisherigen  Versuche  zum  Kohlen  der  Oberfläche 
vou  Eisen  mit  Hilfe  des  elektrischen  Stromes  bestanden 
darin,  dafs  entweder  zwischen  Kohlenelektroden  und 
dem  Werkstück  Lichtbogen  erzeugt  wurden,  wodurch 
das  Werkstück  stark  erhitzt  wurde  und  die  durch  den 
Lichtbogen  zugeführt!)  Kohle  aufnehmen  sollt*,  oder 
darin,  dafs  man  auf  das  Werkstück  Kohle  aufbrachte 
und  dann  erst  einen  Lichtbogen  •  erzeugte.  Bei  allen 
diesen  Verfahren  hatte  die  Luft  freien  Zutritt  zu  der 
jeweils  behandelten  Stelle  des  Werkstückes. 

Diesen  Verfahren  haftet  der  ("beistand  an,  dafs 
die  auf  das  Werkstück  gestreute  Kohle  infolge  des  freien 
Luftzutrittes  verbrannte,  ohne  dafs  eine  erhebliche 
Kohlung  stattfand,  und  dafs  ferner  die  stark  erhitzte 


Stelle  des  Werkstückes  sich  mit  einer  Oxydschicht 
überzog,  die  eine  weitere  Kohlung  des  Eisens  verhinderte. 
Jedenfalls  ermöglichten  die  bisherigen  Verfahren  keine 
gleichmäfsige  Kohlung  des  Eisens. 

Eine  solche  soll  nach  der  vorliegenden  Erfindung 
dadurch  erreicht  werden,  dafs  unter  Luftabschluß  er- 
arbeitet wird.  Da  es  aber,  ganz  kleine  Gegenstände 
ausgenommen,  praktisch  nicht  durchführbar  ist,  einet, 
hinreichend  starken  Strom  zu  beschaffen,,  um  die  gwte 
Oberfläche  des  Werkstückes  auf  einmal  zu  behandeln, 
und  daher  die  verschiedenen  Stellen  desselben  nach 
einander  gekohlt  werden  müssen,  so  werden  die  Eick 
troden  in  einem  luftdicht  auf  da»  Werkstück  aufgesetzten 
Gehäuse  untergebracht,  welches  da»  ganze  Werkstück 
oder  blofs  einen  Teil  desselben  deckt.  Im  enteren  Falle 
werden  die  Elektroden  in  Gruppen  geteilt,  die  nach- 
einander eingeschaltet  werden,  im  letzteren  Falle  dagegen 
wird  das  Gehäuse  auf  dem  Werkstück  verschoben  oder 
umgekehrt.  


184031, 


vom 


Mettm  an  n, 


31.  März  1901. 
Rh  ld.  lieyl- 


Kl.  81a,  Nr. 

F.    Boniver  in 
Schmelzofen. 

Um  die  Heizgase  aus  dein  die  Tiegel  t  enthaltenden 
Ofenraume  »  gleichmäßig  nach  dem  Abzugskanal  <i 
abzuführen,  sind 
die  Abzugsöffnun-  «. 

feno  je  nach  ihrer 
Entfernung  von 
dem  Kanal  a  ver- 
schieden grofs 
vorgesehen.  Die 
Einrichtung  soll 

eine  gleich- 
mäfsige Erwär- 
mung sämtlicher 
Tiegel  gewähr- 
leisten. 

Kl.  la,  Nr.  184068,  vom  14.  August  1901. 
Brannschwei  gische  Mühlenbau-AnsUlt, 
Amme,  Giesecke  &  Konegen  in  Braunsch weic 
Vorrichtung  zum  Verhindern  des  Zuselzens  der  Sieb 
Öffnungen  von  Schwingsieben. 

Unter  jedem  Siebboden  a  h  ist  ein  mit  ihm  fest 
verbundener,  mit  Überläufen   oder  dergleichen  ver 


sehener  Sammelkasten  c  d  angeordnet  Beim  Aufgehen 
von  festen  und  flüssigen  Stoffen  auf  die  Siebe  läuft 
die  Flüssigkeit  durch  die  Siebe,  sammelt  sich  in  den 
Sammelkästen  c  d  an,  spritzt  bei  der  Bewegung  des 
Siebkastens  von  unten  gegen  die  Siebe  und 
hierdurch 4etwa  verstopfte  Maschen  frei. 


Kl.  10b,  Nr.  134443,  vom  26.  April  1901. 
Alois  Weifs  in  Schömberg  in  Seht  Hersteüni 
von  Briketts  aus  Kohlenschlamm  und  zerldeinertv 
Baumrinde. 

Die  zerkleinerte  Baumrinde  wird  vor  dem  Mischen 
mit  dem  Kohlenschlamm  so  lange  in  Wasser  auf- 
geweicht, bis  die  in  der  Rinde  enthaltenen  Klebstoffe 
in  einen  gequollenen  oder  gelösten  Zustand  ober 
mgen  sind.    Dieser  gibt  das  Bindemittel  fflr  di« 
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Kl.  7  a,  Hr.  133847,  vom  28.  Juli  1899.  James 
ft  York  in  Borough  of  Manhattan  (V.  St.  A.) 
Verfahren  und  Walzwerk  zum  Wiederwalzen  gebrauchter 
EiMubahntthienen. 

Bei  dem  Wiederwalzen  gebrauchter  Eisenbahn- 
tthi«n?n  mnls,  falls  nicht  die  Qualität  schädlich  beein- 
äafst  werden  soll,  bei  möglichst  niedrigen  Temperaturen 
gearbeitet  werden.  Dieser  Forderung  geniigen  die 
bisherigen  Verfahren  nicht,  da  man  bei  ihnen  von  der 
irrigen  Voraussetzung  ausging,  dafs  es  notwendig  sei, 
in  Profil  in  allen  seinen  Teilen  zu  verändern  und  die 
Walzen  auf  das  jrnnze  Protil  in  vollständig  geschlossenen 
Kalibern  einwirken  zu  lassen. 

Um  mit  möglichst  niedrigen  Temperaturen  arbeiten 
wird  nach  dem  neuen  Verfahren  das  Profil 


Kl.  60c,  Nr.  134  868, 

m  8.  November  1901. 
Ottomar  Erfurth  in 
Teuchern.  Kollergang 
mit  feststehendem  Mahlteller 
und  mit  zwangläufig  an- 
getriebenen Läufern. 

Die  Läufer  p  sind  in 
bekannter  Weise  mittels 
Kurbelarmen  r  um  Zapfen  t 
schwingbar  gelagert  Ihren 
Antrieb  erhalten  sie  von 
Wellen  o,  die  bei  der  Dre- 
f        '  _ — ■  \      hnng  der  Königswelle  mit 

ä  >  dtmv^t^mkm.*  1  Kegelrädern  x  auf  dem 
4  •  uJ*.'-y,%.l3P>  feststehenden  Zahn kränzt-  w 
i  abrollen  nnd  ihre  Bewegung 
unter  Vermittlung  von  Ket- 
ten g  und  Zahnrädern  u  z 
nnd  u  v  auf  die  mit  den 
Läufern  festverbundenen  Achsen  »  Ubertragen.  Durch 
«eignete  Wahl  der  Übersetzungverhältnisse  kann  den 
Unfern  die  gewünschte  Drehgeschwindigkeit  gegeben 


Kl.  7b,  Nr.  184612,  vom  10.  August  1901. 
Otto  Heer  in  Düsseldorf.  Rohrziehkaliber  mit 
rodender  Reibung  an  der  Arbeitsstelle. 

Der  Teil  a  des  Kalibers,  der  das  zu  ziehende 
Rohr  b  umschliefst,  ist  in  der  Mitte  seiner  Innen- 


der  Schiene  von  allen  Seiten,  aufser  in  der  Breite  des 
Fnfaes,  gewalzt,  um  nicht  nur  die  ursprüngliche  Fufs- 
breite  unverändert  zu  lassen  und  etwaige  Ausklinkungen 
n  schonen,  sondern  auch  die  Wadenumfänge  schmaler 
und  die  Kalibervertiefungen  niedriger  zu  halten,  so 
dafs  eehärtete  Walzen  benutzt  werden  können. 

Demgeniäfs  werden  die  Schienen  zwischen  wage- 
rechten und  senkrechten  Walzen  a  b  g  h  gewalzt,  von 
denen  ersten-  nur  Kopf,  Steg  und  obere  Fufsflächen, 
letztere  nur  die  äufsercn  Fufsflächen  walzen,  jedoch 
an  den  Längsseiten  des  Schienen fufses  das  Kaliber 
offen  lassen.  Die  senkrechten  Walzen  g  h  sind  Schlepp- 
»alzcn,  um  ihre  Umfangsgeschwindigkeit  möglichst 
der  der  wagerechten  Walzen  gleichhalten  und  Zerrungen 
m  Schienenfofs  vermeiden  zu  können. 


wandung  innerhalb  einer  dort  befindlichen  Ringnut 
mit  zwei  nebeneinander  liegenden  und  konzentrisch 
zur  Mittelachse  angeordneten  Kränzen  ausgestattet, 
die  sich  aus  einer  Reihe  eng  aneinander  gereihter 
nnd  einem  Drahtring  c  aufgezogener  Walzen  d  zu- 
sammensetzen. Diese  Walzen  sind  derartig  geformt, 
dafs  ihre  der  Kalibermittelachse  inliegenden  Scheitel- 
linien einen  Kreis  bilden, 
dessen  Durchmesser  genau 
dem  äufseren  Durchmesser 
des  herzustellenden  Rohres 
entspricht.  Desgleichen  lie- 
gen dem  innerhalb  des  leta- 
leren einzubringenden  Kern- 
stück« des  Kalibers  in  einer 
inmitten  seiner  Länge  be- 
findlichen Ringnnt  zwei  ge- 
nau wie  vorstehend  her- 
gestellte Kränze  von  Rol- 
len f  um,  deren  in  achsia- 
ler  Richtung  nach  aufsen 
liegende  Scheitellinien  einen  mit  gleichmäßigen 
Lücken  sich  darstellenden  Kreis  bilden,  vom  Durch- 
messer gleich  dem  Lichten  des  ihm  überznwalzenden 
Rohres. 

Jeder  der  zur  Einstellung  gelangenden  Walzen  du.f 
ist  ein  Bettungsstück  a  hinterlegt,  dessen  Dicke  dem 
äufseren  Durchmesser  der  ihm  mit  der  Hälfte  ihrer 
Umfangsfläche  ohne  jeglichen  Zwischenraum  an- 
liegenden Walze  entspricht 


Kl.  1  a,  Nr.  134  744,  vom  7.  Mai 
1901.  Jakob  Lukaszczyk  in 
Königshütte,  0-.S.  Langstofs- 
herd  mit  ebener  Uerdfläche  für  un- 
unterbrochenen Betrieb. 

Um  den  intermittierenden  Betrieb 
des  bekannten  Langstofsherdes  in 
einen  ununterbrochenen  umzuwan- 
deln, ist  gemäfs  vorliegender  Er- 
findung der  obere  Herdbord  unter 
einem  schiefen   Winkel  zu  den 
beiden  Längsseiten  angebracht,  nnd 
an  der  höchsten Herdstelle  im 
Seitenbord  eine  Öffnung  frei  ge- 
lassen, welche   dem  oben  stetig 
ankommenden    Schliechstrom  den  Austritt  gestattet 
Es  empfiehlt  sich  noch,  um  reinen  Schliech  zu  er- 
halten, kurz  vor  dieser  Öffnung  eine 
Wasserspülung  anzubringen. 


Kl.Slc,Nr.lS47M), 

vom  22.  Nov.  1899. 

The  Moulding 
Syndicate,  Limi- 
ted   in  London. 
Modellträger. 

Der  Modellträger 
besteht  aus  einem 
Rahmen  c  mit  Quer- 
leisten 6  von  zweck- 
mäfsig  |—  förmigem 
Querschnitt,  an  dem 
die  Modelle  a  befes- 
tigt sind. 


m 

m 

KL  10b,  Nr.  134878,  vom  8.  Januar  1901. 
Adolf  Orofsmann  in  Breslau.  Verfahren, 
Sägespäne  enthaltende  Brikett*  vor  dem  Zerfallen 
zu  »chützen. 

Die  fertigen  Briketts  erhalten  einen  Überzug  von 
Traganthin,  der  sie  gegen  Feuchtigkeit  schützt. 
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Kl.  12 &,  Nr.  184694,  vom  15.  Juli  185*}. 
B.  U.  Thwaite  und  Frank  L.  Qardner  in  Lon- 
don. Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Reinigen  ron 
Hochofen-  und  anderen  Schachtofengasen  für  den  Be- 
trieb von  Gasmotoren. 

Die  Erfindung  betrifft  Neuerungen  an  Verfahren, 
Hochofen-  und  andere  Schachtofengase  in  der  Weise 
zu  reinigen,  dafs  die  warmen  Gase  von  den  gröberen 
Bestandteilen  durch  eine  Vorreinigung  befreit,  dann 
abgekühlt  und  hierauf  einer  Nachreinigung  unterworfen 
werden.  Und  zwar  werden  behufs  kräftiger  Vor- 
reinigung schräg  angeordnete  Doppelsiebe  a  in  Staub- 
ahlagerungskammern  r  *  angewendet.     Diese  Siebe 


r  a 


sind  durch  Scheidewände  c  voneinander  getrennt  und 
werden  zu  ihrer  Reinigung  vou  aufsen  durch  ein  Ge- 
stänge f  bewegt.  Um  die  Kontinuität  des  Verfahrens 
zu  sichern  und  eine  der  Kammern,  ohne  den  Betrieb 
aussetzen  zu  müssen,  reinigen  zu  können,  sind  die 
Staubkammern  doppelt  angeordnet  und  mit  entsprechen- 
den Umschaltevorrichtnngen  e  versehen.  Die  zu 
reinigenden  (iase  treten  bei  g  in  den  Apparat  ein 
und  verlassen  ihn  wieder  bei  h.  Zur  Vermehrung  der 
Staubabscheidung  können  die  Siebe  a  mit  isolierten 
Leitern  verbunden  sein,  um  ihnen  Elektrizität  zuzu- 
führen, welche  in  Form  von  büschelartigen  Entladungen 
zwischen  den  Spitzen  eines  jeden  Drahtgewehes  der 
Doppelsiebe  entladen  wird. 


Kl.  49g,  Nr.  i  :,  «tt .  vom  25.  Dezember  1900. 
Adam  Henry  Fox  in  Pencoyd  (Montgomery, 
Penns.).  Vorrichtung  zur  Herstellung  ron  Bolzen 
oder  Nieten  aus  Stangen. 

Bei  Herstellung  von  Bolzen  oder  Nieten  aus 
Stangen  trat  bisher  stets  der  ("beistand  auf.  dafs  die 
Stange  am  oberen  Ende ,  aus  dem  der  Nietkopf  ge- 
bildet werden  sollte,  beim  Abschneiden  aus  ihrer 
Mittelebene  herausgebogen  wurde,    «ieniäfs  vorliegen- 


der Erfindung  ist  an  der  Maschine  eine  Einrichtung 
vorgesehen,  welche  nach  dem  Abschneiden  das  obere 
Stangfiiemle  wieder  zentriert.  Dementsprechend  ist 
unterhalb  des  festen  Blockes  o  ein  gabelförmiges  Ab- 
schneideniesser  b  angebracht,  in  dessen  die  Stange  c 
führende  (Jabel  ein  an  der  Unterseite  des  nach  dem 
feststehenden  Block  n  hin  beweglichen  Blockes  d  be- 
festigter Dorn  f  einzutreten  vermag,  um  durch  den 
beim  Znsamtuensililiefsen  der  Blöcke  verursachten 
Druck  das  in  der  Gabel  des  Messers  ruhende  Stangen- 
ende  gerade  zu  biegen. 


Kl.  7b,  Nr.  184013,  vom  6.  September  1900. 
Hermann  May  in  Laurahütte,  O.-S.  Vorrichtum<i 
zum  Konischziehen  von  Rohren. 

Der  feststehende  Ziehring  besitzt  mehrere  radial 
verschiebbare  Backen  w,  welche  in  jeder  Stellung 


eine  geschlossene  Figur  bilden.  Die  gerne 
Verstellung  der  Backen  w  erfolgt  durch  Drehen  d« 
mit  Anlaufflächen  c  versehenen  Ringes  r.  Die*t 
Drehung  geschieht  während  des  Ziehens  des  Rohres 
zweckmafsig  in  der  Weise,  dafs  das  Triebwerk  des 
Ringes  r  mit  dem  Antrieb  der  Zichzange  zwansdäafit: 
verbunden  ist. 


Kl.  19«,  Nr.  184019,  vom  19.  November 
Westfälische  Stahlwerke  inBoch 
stofswsrbindung  für  Vignol-  und  Rillenschienen , 

Das  Neue  an  dieser  Schienen- 
stofsverbindung  mit  unterer  Fufs- 

fdatte,  Keilplatten  und  Steg- 
aschen besteht  darin ,  dafs  die 
schrägen  Anzugtlächen  d  der 
Keilplatten  r  nach  dem  Schienen- 
steg hin  ansteigen.  Hierdurch 
soll  eine  freie  Wirkung  der  senk- 
rechten und  der  wagerechten 
Schrauben  erzielt  und  verhindert 
werden,  dafs  beim  Anziehen  der -SteglaschenschranbeD 
die  Keilstücke  nach  aufsen  getrieben  werden. 


Kl.  12 f.  Nr.  184871,  vom  4.  September  1901. 
The  Blast  Furnace  Power  Syndicate  Limited 
in  London.  Apparat  zum  Kühlen  und  Reinigen 
von  Hochofengasen.  .......  . 

Das  zu  behandelnde  Hochofengas  wird  im  Zickzack 
durch  einen  Behälter  u  geführt,  welcher  über  einem 


Wassertrog  n  angeordnet  und  durch  (Querwände  t  ab- 
geteilt ist,  in  denen  Doppelrohre  f  h  aufgehängt  »iml. 
Durch  letztere  wird  Gebläseluft  geführt,  welche  bei  » 
eintritt  und  bei  r,  durch  das  Hochofengas  angewärmt, 
den  Apparat  wieder  verläfst,  um  zum  Heifsblwen 
benutzt  zu  werden,  während  sich  das  Hochofen?*» 
abkühlt  und  von  dem  mitgefiihrten  Gichtstaub  d.s.*. 
befreit  wird. 
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Kl.  la,  Nr.  134069,  vom  7.  Mai  1901. 
,Ukob  Lukaszczyk  in  Königshütte  0.-8.  Stofs- 
itrd  mit  ebener  Ilerdfiäche. 

Bei  diesem  Herde  erfolgt  der 
Stöfs  der  beliebig  begrenzten 
Herdiliche  unter  einem  Winkel, 
der  iwischen  0  bis  90°  zu  der 
»enkreehten  Ebene  liegt,  welche, 
dnri'k  die  Linie  des  steilsten 
Falle* ,  d.  h.  durch  die  Linie 
■irrgröfsten  Neigung  des  Herdes, 
gelegt  ist.  Hierdurch  soll  gegen- 
iiber  dem  Lang-  und  dem  Quer- 
«tofsherd  eine  gröfsere  Aus- 
•jauong  der  Herdfläche  erreicht, 
äl>erdies  aber  das  erste  Zwi- 
schenprodukt vermieden  wer- 
den, zn  welchem  Zwecke  auf 
der  Breite  des  ersten  Zwischen- 

ftridnktes  hin  ein  in  der  Stofsrichtnng  verlaufender 
lV>rd  b  angeordnet  ist,  längs  dessen  sich  das  erste 
Zwischenprodukt  separiert. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  «89584.  John  M.  Hartmann  in  Phila- 
delphia. (Heftmaschine. 

Die  Vorrichtung  gehört  zur  Gattnng  derjenigen 
Olefsmaschinen,  bei  denen  die  Formen  an  der  Peripherie 
eines  »agerechten  Speichenrades  sich  von  der  Giefs- 
ktrllf  a  durch  einen  Kühltrog  b  nach  der  Kipp-  und 
Ablegestelle  bewegen.  Die  Formen  c  sind  im  Quer- 
schnitt dreiseitig  prismatisch,  die  Schmalseiten  haben 
aber  oben  einen  schmalen  senkrechten  Rand  d,  welcher 
eine  stampfe,  das  Anfassen  der  fertigen  Barren  erlaubende 


Kurte  liefert,  ohne  doch  die  Barren  in  der  Form  haften 
!u  machen.  Die  überhängende  Lippe  e  der  vorher- 
gehenden Form  ist,  um  glattes  Ablaufen  in  die  eine 
.«irr  andere  Form  zu  sichern,  mit  einem  steilen  Dach  f 
versehen.  Ein  Anschlag  bei  g  kippt  die  volle  Form 
«in  wenig  nach  hinten  und  macht  einen  I'berschufs 
von  Eisen,  der  später  beim  Rütteln  u.  s.  w.  in  den 
Wusertrog  fallen  könnte,  über  d  ablaufen.  Gleich 
«l&nach  wird  der  Boden  bei  h  durch  Wasserstrahlen 
ibgekühlt.  Da»  Eingangsstück  s  des  Kühltrogs  schliefst 
ihJichtend  aber  senkrecht  verschiebbar  an  den  weiteren 
Teil  des  Troges  an,  vermag  also  auszuweichen,  falls 
wfsen  an  den  Formen  etwas  Metall  sich  angehängt  hat. 

Nr.  090968.  Rudolf  M.  Hunter  in  Phila- 
delphia.   Elektrische»  Schwei [tnerfahren. 

Das  Verfahren  ist  bestimmt,  eine  Anzahl  Bleche 
zu  Bahnen  von  grofser  Länge  zusammenzuschweifsen, 
nach  Verzinnung  etwa  zum   Kindecken  von 


Dienern  u.  s.  w.  Verwendung  finden  sollen,  a  ist  die 
werdende  Bahn,  b  das  anzuschweifsende  Blech.  Dieses 
ist  an  der  Schweifskante  mit  einer  Reihe  von  Buckeln  c 
»ersehen,  so  dafs  es  mit  a  nur  an  einer  bestimmten 
Anzahl  von  Kontaktpunkten  in  Berührung  steht.  Wird 


Strom  von  dem  Kontaktstück  d  nach  e  geschickt,  so 
beginnt  von  den  Buckeln  aus  die  Schmelzung,  welche 
durch  Zusammenpressen  von  d  und  e  zur  Schweifsung 
führt.  Die  Schweifsnaht  kann  noch  durch  Kaltwalzen 
eingeebnet  werden;  die  Bahn  kann,  wenn  zum  Schweifsen 
eine  rasch  arbeitende  Vorrichtung  verwendet  wird,  fort- 
laufend durch  das  Zinn-  oder  Verkupferungsbad  oder 
dergl.  geführt  werden. 

Nr.  689029.  Augustus  Smith  in  New  York. 
Kohlenspeicher. 

Der  Fassungsraum  ist  bei  niedriger  Lagerhöhe 
dadurch  gesteigert,  dafs  der  Speicherboden  a  dach- 
förmig gestaltet  ist.  Die  Geleise  t  u  v  w  und  x  y 
bilden  eine  in  sich  geschlossene  Anlage,  auf  welcher 
die  Wagen  e  mittels  eines  einheitlichen  Zugkabels 
umlaufen.  Die  Geleise  x  y  steigen  parallel  miteinander 
an  einer  J^peicherlängsseite  an.  Soll  z.  B.  ein  längsseits 
bei  f  liegendes  Schiff  beladen  werden,  so  werden  die 
Wagen  unten  auf  der  Strecke  t  oder  H  beladen,  welche 


durch  eine  von  rechts  vorn  herum  nach  links  laufende 
Querstrecke  verbunden  sind  und  zwar  werden  die 
Wagen  aus  den  Fülltrichtern  g  gefüllt,  gehen  hinten 
herum,  über  r  hinauf,  oben  vorn  herum  nach  t>,  werden 
dort  in  die  nach  '  dem  Schiffsraum  führende  Rinne  h 
entladen  und  gehen  hinten  herum,  über  w  nach  vorn, 
über  y  hinunter  nnd  wieder  auf  m  t.  Soll  ein  Schiff 
bezw."  Eisenbahnzug  entladen  werden,  so  werden  die 
Wagen  bei  /  oder  r  bezw.  bei  •<  beladen.  Die  Ent- 
ladung erfolgt,  wenn  die  Wagen  in  demselben  Kreislauf 
wie  vorher  nach  w  gekommen  sind.  Sollen  die  Kohlen 
umgestochen  werden,  so  werden  die  Wagen  bei  t  u 
beluden,  bei  w  entladen. 

Jir.6H998l.  P  at  r  ic  k  M  e  e  h  a  n  in  Lowell- 
v  i  1  le ,  Ohio.  Vorrichtung  zur  Beseitigung  der  Hoch- 
ofenschlacke. 

Erfinder  vermeidet  die  Ubelstände,  welche  «las 
Ablöschen  der  Schlacke  im  Freien  mit  sich  bringt. 


indem  er  sie  in  einen  Wasserbehälter  a  mit  Dampf- 
abzugrohr b  einlaufen  läfst.  Eine  Wasserdüse  e  unter 
der  Einlaufrinne  d  besorgt  ausreichende  Zerteilung 
der  einlaufenden  Schlacke.  Ist  der  Behälter  gefüllt, 
so  wird  mittels  Handrad  e  der  Schieber  f  aufgezogen 
und  die  Schlacke  durch  das  Förderwerk  g  nach  dem 
Wagen  h  überführt. 
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Statist  inche*. 


28.  Jahrg.  Nr.  5. 


Statistisches. 

Erzeugung,  Ein-  und  Ausfuhr  von  Roheisen  im  Deutschen  Reiche 

(einschl.  Luxemburg)  in  1902. 

Tonnen  zu  1000  Kilo. 

(Erzeugung  nach  d«r  Statistik  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahl- Industrieller ;  Ein-  und  Aasfuhr  naeh  deo 

Veröffentlichungen  des  Kaiserl.  Statistischen  Amtes.) 


Er- 
zeugung* 

Einfuhr 

Ausfuhr 

Mehr- 

Mekr- 
Aoifshr 

Hoh- 

.... 

Einfuhr 

Januar .  .  . 



65«  (388 

13  209 

1524 

1 1  733 

34  «59 

27  56t) 

62  219 

47461? 

Februar  .  . 

.      •      .      >  . 

,   597  334 

6102 

1  839 

7  941 

1«613 

9815 

26  428 

18487 

Miirz    .   .  , 

H81  849 

8  801 

2  677 

11478 

21  071 

11  «4« 

33  617 

22  13» 

April   .  .  . 

•      •            •  • 

672  912 

15  458 

4  632 

20090 

20  705 

13  054 

33  759 

liKjt» 

Mai  .  . 

710  420 

14  888 

2  734 

17  «22 

22  010 

14  387 

86  397 

18775 

Jani  .... 

695  073 

18  «00 

2  493 

1«  093 

20  «93 

15  584 

36  277 

201*4 

Juli  .... 

•      .      .      .  . 

705  921 

18017 

2  074 

20  091 

26  01« 

18  «75 

44  «91 

August    .  . 

73«  836 

12  614 

2  885 

15  499 

84  275 

12  577 

46  852 

Hl  35» 

September  . 

718  702 

11  130 

2HOl 

13  931 

28176 

18  957 

42  133 

28  202 

Oktober  .  . 

•      *      •  • 

742  502 

14  03« 

3  325 

17  361 

44  990 

11  418 

56  408 

39047 

November  . 

•  • 

730  928 

9  612 

3  078 

12  «90 

40  307 

10  940 

51  247 

38  657 

Dezember  . 

l 

753  995 

5  573 

I  SHH 

7  461 

36  841 

9  296 

4«  137 

38  67») 

in  1SH>2 

8402  660 

148  040 

31  950 

174  990 

347  256 

1881*11» 

516  165 

341  175 

Mehraustuhr 


341  175 


Unter  der  Voraussetzung,  dafs  die  Bestände  an  Roheisen  auf  den  Hochofenwerken  und  die  ganz  un- 
bekannten Vorräte  an  Roh-  und  Alteisen  auf  den  Hüttenwerken  in  den  einzelnen  Jahren  nicht  zu  große 
Differenzen  aufzuweisen  hätten,  würde  sich  aus  den  Ziffern  der  Erzeugung,  der  Ein-  und  Ausfuhr  der  Verbrauch 
ron  Roh-  bezw.  Bruch-  und  Alteisen  in  Deutschland  berechnen  lassen  zu: 


t 

Mthrviofofar 

Mehraaifuhr 

V.rbr.uoli 

in 

1902    .  . 

.   .    8  402  ««0 

t 

0 

* 

341  175 

t 

8061  485 

>• 

woi   .  . 

.   .    7  785  887 

0 

9  981 

7  775  IHM» 

1900    .  . 

.   .    8  422  842 

636  589 

0 

»059481 

r 

1899    .  . 

.   .    8  143  182 

440  59?» 

<> 

8588  731 

•• 

1898    .  . 

.  .    7  312  766 

135  417 

o 

7  448  188 

•• 

1897    .  . 

.  .    6  889  067 

332  099 

0 

7  221  16« 

•• 

1896    .  . 

.   .    «360  982 

144  263 

0 

«505  245 

1895    .  . 

.  .    5  788  798 

0 

20  547 

5  768  351 

•• 

1894    .  . 

.  .    5  559  322 

0 

20  522 

5  58H  MIO 

•• 

1898    .  . 

.  .    4  953  148 

55  545 

0 

5  OOS  «08 

t 

1892    .  . 

.  .    41137  461 

37  956 

(• 

4075417 

■• 

1891    .  . 

.  .    4  «Ml  217 

79  025 

0 

4  720  242 

•• 

1890    .  . 

.  .    4  658  451 

246  858 

o 

4  »05  300 

t 

1889    .  . 

.  .    4  524  558 

l«4  58« 

0 

4  «89  144 

" 

1888  . 

.  .    4  337  421 

51  715 

0 

4  88018« 

1887    .  . 

4  023  953 

0 

108  1*05 

8015  048 

- 

188«    .  . 

.  .    8  528  658 

o 

133  420 

3  «05  220 

- 

1885    .  . 

.  .    8  687  434 

o 

27  089 

8  660  345 

1884    .  . 

.  .    3  «00  «12 

0 

150« 

8  599  10« 

Zuverlässiger  ist  die  Methode,  ans  den  Eisen-  und  Staltlfabrikaten  (Stabeisen,  Schienen,  Bleche,  Plsttte, 
Draht  u.  s.  w.,  Gufswaren  u.  a.)  mit  den  entsprechenden  Aufschlägen  für  Abbrand  n.  s.  w.  den  Verbrauch  « 
Roheisen  zu  berechnen;  dieser  Nachweis  kann  jedoch  für  1902  erst  nach  Ktscheinen  der  offiziellen  Montaa 
Statistik  (Anfang  Dezember  1908)  beigebracht  werden. 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  8  S.  220. 
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l.M.rz  1903. 


Statittiachts. 


Stahl  und  Eisen.  851 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke.* 


Bezirke 

Monat  Januar  1983 

(Klrox-u* 

g  K 

Gielserei- 
roheisen 

«Dd 

Guiswaren 

L 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  nnd  ohne  Siegerland    .  . 

16 
7 
i 
1 

2 
2 
10 

66  046 
11  156 

Till 

7  411 

7  532 

3  910 
2600 
46  750 

Gießereiroheisen  Summa  .  .  . 

45 

144  405 

Bessemer 

roheisen 

(saures  Ver- 
fahren). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saar  und  ohne  Siegerland  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  

2 
3 
2 
1 

15  013 
710 
5284 
5  860 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 

H 

26  857 

Thomas- 
roheisen 

(basisches 
Verfahren). 

Schlesien  . 

II 

2 
2 
1 
1 

16 

181  550 
964 
17  824 
19  271 

5  026 
237  204 

Thomasroheisen  Summa .  .  . 

33          461  839 

Stahleisen 

•od 

Spiegelelsen 

einschl.  Ferr»- 
mangan,  Ferro- 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saar  und  ohne  Siegcrland  

Pommern 

11 
15 
4 
1 
1 

42  569 
22  162 
5  414 

3  720 
3  390 

siriliuni  etc. 

Stahl-  und  Spiegeleisen  etc.  Summ»  . 

Puddel- 
roheisen 

(ohne 
Spiegeleisen). 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland.  .  . 

17 

22 
8 

1 

8 

9  146 
18  136 
26724 

' 

960 
16  862 

Puddelroheisen  Summa  .  . 

56 

7212H 

Zu- 
sammen- 

Messemerroheisen  

144  405 
26  857 

461  839 
77  255 
72  128 

stellung. 

782  484 

753  995 
656  688 

Erzeugung 

d.r 

Bezirke. 

Januar 
1*08 

314  324 

53  428 
62  657 
1 1  252 

1 1  976 
299  816 

Summa  Deutsches  Reich   .  . 

782  48-1. 

*  Seit  dem  1.  Januar  diest-s  Jahres  hat  die  vom  „  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrielleru  über  die 
"■futsche  Roheisenerzeugung  geführte  Statistik  eine  Änderunir  in  der  Weise  erfahren,  dafs  Puddelroheisen  ohne 
Spiegeleiscn  angegeben  und  gleichzeitig  eine  neue  Rubrik  „Stahleisen  und  Spiegeleisen  einschl.  Ferroinangau,  Ferro- 
•ilitiom  n.  s.  w."  eingeführt  ist. 
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23.  Jahrg.  Nr.  5. 


Deutschlands  Flufseisenerzeugung  im  Jahre  1902.* 

( Aufgestellt  von  Dr.  H.  Rentzsch  für  den  „Verein  deutscher  Eisen-  und  «tahlindustrieller-.i 
Auf  sämtlichen  103  Werken  wurden  im  Jahre  1902  erzeugt:  Ton»«  »«  1000k* 

I.  Rohblöcke                                                             •  Haare«  Verfahren  Baalieh. Verfahren  zu«.  FlaUeltea 

a)  im  Kouverter                                                                    341  &S5          4  888  054  5  229109 

b)  im  offenen  Hard  < Siemens-Martinofen)                                   129  724          2  304  495  2  434  219 

II.  Stahlfornigufs                                                                             46  387              70  137  IIB 524 


517  IKK»  7  262  »»80        7  780»i*> 

Im  Jahre  1901  zusammen  .  .        455  040  5  929  182        «391  222 

Im  Jahre  1900  zusammen  .  .       422  452         6  223  417        «»!45  8<i:« 


*  Ein  mittelgrofses  und  fünf  kleinere  Werke  nach  Schätzung. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachyereinen. 


V.  Internationaler  Kongrefs  für 
angewandte  Chemie.* 


Die  Einladungsschreiben  zur  Teilnahme  an  dem 
V.  Internationalen  Kongrefs  für  angewandte  Chemie, 
welcher  in  den  Tagen  vom  2.  bis  8.  Jnni  d.  J.  in 
Berlin  stattfinden  wird,  sind  nun  zur  Versendung  ge- 
kommen. Die  dem  Einladungsschreiben  beigegebene 
Broschüre  enthält  ein  dreisprachiges  Anmeldeformular, 
die  geschäftlichen  Mitteilungen  des  Bureaus,  eine  all- 

femeine  Tagesordnung  des  Kongresses,  Mitteilungen 
es  Ortsausschusses  über  festliche  Veranstaltungen  und 
Verkehrserleichtemngen.  Daran  schliefsen  sich  Be- 
merkungen über  die  Ziele  dieser  Internationalen  Kon- 
gresse sowie  ein  Reglement  des  Kongresses.  Es  folgen 
dann  die  Listen  der  einzelnen  Komitees,  und  den  Äb- 
schlufs  bilden  die  vorläufigen  Arbeitsprogramme  der 
11  Sektionen  des  Kongresses  mit  ihren  Präsidenten-, 
Sekretär-  und  Mitgliederlisten.  Kine  grofsc  Anzahl 
internationaler  Fragen  und  Vorträge  steht  bereits  auf 
der  Tagesordnung.  Es  mögen  hier  nur  die  folgenden 
genannt  sein: 

Sektion  I.    Zur  Besprechung  gelangende  Fragen: 
Einheitliche  Titersubstanzen.   Referenten:  Prof.  Dr. 

J.  Wagner,  Leipzig,  und  Prof.  Dr.  0.  Kühling, 

Charlottenburg. 
Welche  Anforderungen  sind  an  im  Verkehr  als 

„chemisch'rein"  bezeichnete  Reagenzien  zu  stellen? 

Prof.  Dr.  J.  Wagner,  Leipzig  und  Dr.  C.  BiBchoff, 
m  Berlin. 

Über  die  Formulierung  der  Analysen resultate.  Prof. 
Dr.  Th.  Fresenius,  Wiesbaden,  und  Dr.  F.  K.  Scheele, 
Emmerich. 

Über  metallographische  Methoden. 

Uber  die  Bestimmung  fester  und  flüssiger  Substanzen 
auf  gasometrischem  Wege. 

Die  von  der  Internationalen  Analysen-Kommission 
(Vorsitzender  Prof.  Dr.  G.  Lunge,  Zürich)  zu  be- 
arbeitenden Fragen. 
Angemeldete  Vorträge: 

Die  präzise  Definition  chemischer  Mcfsinstrumente. 

Dr.  H.  Göckel,  Berlin. 
Untersuchung  von  Portlandzement  auf  Beimischung 

fremder   Stoffe.     Prof.  Dr.  Th.  W.  Fresenius, 

Wiesbaden. 

"  Vergl.  „ Stahl  und  Eisen"  1902  Heft  15  S.  848 
und  1903.  Heft  1  S.  77. 


Über    neue    gasanalvtische   Methoden.    Prof.  Di. 

A.  Wohl,  Berlin. 
Über  exakte  Aschenanalyse.    Prof.  Dr.  H.  Wish- 

cenns,  Tharand. 

Sektion  II.    Angemeldete  Vorträge: 

Bestimmung  der  Hochofenschlacken  im  Zement.  Ke 
ferent :  Prof.  Dr.  Th.  W.  Fresenius,  Wiesbaden. 

Leitungs-  und  Kesselspeisewasser,  auch  Abwässer. 
Prof.  Dr.  C.  Weigelt,  Berlin,  und  Prof.  Dr. 
F.  Fischer.  Göttingen. 

Über  technische  Abwehrmalsnahmen  gegen  Ranch- 
schäden.    Prof.  Dr.  H.  Wislicenus,  Tharand. 
Sektion  III.    Zur  Besprechung  gelangende  Fragen: 

Die  Bestimmung  des  Schwefels,  Maugans  und  Phos- 
phors in  den  metallurgischen  Produkten.  Referenten 
Prof.  Namias,  Mailand,  und  Geh.  Bergrat  Pros. 
Ledebur,  Freiberg. 

Methoden,  welche  zur  Bestimmung  des  gesamten 
Sauerstoffgehaltcs  in  Flufseisen  und  Stahl  in  Jrr 
Praxis  geeignet  sind.  Ingenieur  F.  W.  Lurmauii. 
Osnabrück. 

Absorptionsfähigkeit  des  kohlenstoffhaltigen  Eisen! 
für  Wasserstoff  bei  verschiedenen  Temperaturen. 
Geh.  Bergrat  Prof.  Dr.  H.  Wedding,  Berlin. 

Das  Eisen  im  Eisenbahngeleise  nach  Beschaffenheit, 
Form  und  Masse.  Kommerzienrat  Generaldirektoi 
A.  Haarmaun.  Osnabrück. 

Welchen  Einrlufs  hat  die  Verwendung  des  elektri- 
schen Stromes  auf  die  Erzeugung  von  Eisen  all« 
Arten?  Dr.  H.  Goldschmidt,  Essen,  nnd  Geh.  Rt- 
gierungsrat  Prof.  Dr.  J.  Weeren,  Charlottcnbuxi;. 

Die  Metallographie  im  Dienste  der  Hütttnktuidc 
Prof.  Dr.  E.  Heyn,  Charlottenburg. 

Die  Fortschritte  der  Leucht-,  Heiz-  nnd  Krsftgss 
erzeugung  in  den  letzten  fünf  Jahren.  Prof. 
E.  Donath,  Brünn. 

Uber  neue  chemische  Tne°r'en  znr  Erklärung  der 
verschiedenen  Eigenschaften  der  selbstbärtend^n 
Stähle.    H.  Spüller,  Chefchemiker  der  PoldihntV 
bei  Kladno. 
Sektion  V.    Angemeldeter  Vortrag: 

Sollen  die  chemischen  Mefagefäfse  nach  der  alten 
Mohrschen  Methode  oder  nach  der  neuen  in  Frank 
reich  und  Deutschland  offiziellen  Methode  gra 
duiert  werden  ?    Referent :  F.  Sachs,  Brüssel. 
Sektion  VII.    Angemeldete  Vorträge: 

Dio  Nutzbarmachung  des  freien  Stickstoffs  der  Löf1 
für  Industrie  und  Landwirtschaft,  Referent:  Pr 
A.  Frank,  Charlottenburg. 
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Die  Beschädigung  der  Vegetation  durch  Rauchgase. 
Prof.  Dr.  H.  Wislicenns,  Tharond. 

Die  Bestimmung'  des  Schwefels  in  organischen  Ver- 
bindungen. Geh.  Regierungsrat  Prof.  Dr.  B.  Tollens, 
Döttingen. 

Sektion  X.   Zur  Besprechung  gelangende  Frageu: 

fber  die  Reinigung  der  Kesselspeisewasser  vom 
Musikalisch- chemischen  Standpunkt.  Referent: 
Prof.  C.  Blacher,  Riga. 

liier  die  Anwendung  der  Elektrizität  zur  Verwertung 
des  atmosphärischen  Stickstoffs.  Dr.  G.  Erlwein, 
Berlin  (von  der  Firma  Siemens  &  Halske). 

(her  einen  neuen  elektrischen  Widerstands -Ofen. 
Dr.  0.  Fröhlich,  Berlin. 

Probenahme  und  Analyse  bei  Carbi d  und  Acetvlen. 
Dr.  H.  Gall,  Paris.  * 

fter  Stahlerzeugung  im  elektrischen  Ofen.  Dr.  H. 
i-iutdschmidt,  Essen. 

t'bfr  Aluminium  als  elektrischen  Leiter.  J.  B.  C. 
Kershaw,  London. 

fber  Metallcarbide.    Prof.  H.  Moissan,  Paris. 

H*r  elektrochemische  Mafseinheiten.  Prof.  'Dr. 
W.  Nernst.  GöttingCD. 

Die  quantitative  Fällung  und  Trennung  von  Metallen  : 
durch  Elektrolyse.    Direktor  H.  Nissenson,  Stoi- 
berp und  Privatdozent  Dr.  H.  Danneel,  Aachen. 

Sektion  XL    Zur  Besprechung  gelangende  Frage:  | 

Die  Bedeutung  der  Kartelle  in  der  chemischen 
Industrie,  ihr  Einflufs  auf  die  Allgemeinheit  und 
die  gesetzliche  Regelung  durch  die  internationale 
oder  Laudes-Oesetzgebung.  Referenten  :  Dr.  Soet- 
beer,  Berlin,  und  Landrat  a.  D.  Simons,  Düsseldorf. 

Nach  alledem  ist  zu  erwarten,  dafs  der  V.  lnter- 
ution&le  Kongrefs,  welcher  im  Reichstagsgehäude  tagen 
wird,  in  Einsicht  auf  seine  wissenschaftliche  Bedeutung 
och  würdig  an  seine  Vorgänger  anschlichen  wird. 
Aber  auch  bezüglich  der  geselligen  Veranstaltungen 
*ird  er  in  keiner  Weise  nachstehen. 


Verein  für  Eisenbahnkunde. 

In  der  letzten  Sitzung  des  Vereins,  die  unter  dem 
V.jniue  des  Ministerialdirektors  Schroeder  statt- 
fuid.  führte  Oberingenieur  Dettmar  aus  Frank- 
furt a.  M.  einen  neuen,  von  der  Klektrizitäts- Aktien-  j 
weüwhaft  vorm.  W.  Lahmeyer  &  Co.  hergestellten  ; 

Geschwindigkeitsmesser 

<w,  der  besonders  für  Lokomotiven  konstruiert,  doch 
•och  för  viele  andere  Verwendungsgebiete  sich  put  eigne.  1 


Die  Wirkungsweise  dieses  Geschwindigkeitsmessers 
beruhe  darauf,  dafs  die  Primärwicklung  eines  kleinen 
Transformators  durch  einen  mit  einer  Achse  verbun- 
denen Unterbrecher  periodisch  an  eine  Gleichstrom- 
qucllo  gelegt  und  abgeschaltet  wird.  Dadurch  werde 
in  der  Sekundärwicklung  dieses  Transformators  eine 
der  Geschwindigkeit  entsprechende  Wechselstrom- 
Spannung  induziert  und  könne  dann  an  einem  gewöhn- 
lichen Voltmeter,  das  in  Kilometer  pro  Stunde  direkt 
geeicht  wird,  ohne  weiteres  die  Geschwindigkeit  der 
Lokomotive  jederzeit  abgelesen  werden.  Dieses  System 
zeichne  sich  gegenüber  dem  bisherigen  durch  grofse 
Einfachheit  aus  und  stelle  sich  außerordentlich  billig, 
so  dafs  die  Einführung  von  Geschwindigkeitsmessern 
bei  allen  Schnellzugslokomotiven  dadurch  erheblich 
erleichtert  werde.  Kine  Lokomotive  der  königl.  preufsi- 
schen  Eisenbahnverwaltung,  die  probeweise  ausgerüstet 
sei,  habe  bereits  11000  km  seit  Anbringung  des  Appa- 
rates zurückgelegt. 

Hierauf  "führte  der  Vortragende  noch  den  von  der 
gleichen  Firma  hergestellten  Ölprüfapparat  vor,  der 
es  ermögliche,  in  anfserordentlich  einfacher  Weise 
Öle  auf  ihre  Schmierfähigkeit  hin  zu  prüfen.  Der 
Apparat  sei  so  preiswert  und  seine  Behandlung  so 
einfach,  dafs  es  jedem  gröfscren  Betriebe  möglich  sei, 
die  Prüfung  de«  Oles  selbst  auszuführen  und  dadurch 
bedeutende"  Summen  bei  dem  Einkaufe  der  Öle  zu 
ersparen. 

Elektrotechnischer  Verein  des  rheinisch- 
westfälischen  Industriebezirkes. 

Am  31.  Januar  d.  .).  hat  sich  in  Dortmund  ein 
elektrotechnischer  Verein  des  rheinisch-westfälischen 
Industriebeyirkes  gebildet.  Ks  haben  bereits  100  Herren 
und  zwar  aus  fast  allen  Städten  des  Industriebezirkes 
ihren  Beitritt  erklärt.  Der  Sitz  des  Vereins  ist  Dort- 
mund, doch  wird  beabsichtigt,  einige  der  rogelmafsigen 
Versammlungen  in  Essen,  wie  auch  in  anderen  Städten 
des  Industriebezirkes  abzuhalten. 

Der  Verein  gliedert  sich  an  den  bekannten  Verband 
deutscher  Elektrotechniker  an  und  will  wie  dieser  die 
deutsche  Elektrotechnik  und  das  Ansehen  des  deut- 
schen Elektrotechnikers  fordern.  Er  will  an  fs  er  dem 
die  besonderen  Interessen  der  Elektrotechnik  im 
rheinisch-westfälischen  Industriebezirk  vertreten,  sowie 
einen  engeren  Zusammenschluß«  der  in  diesem  Bezirke 
wohnenden  Elektrotechniker  herbeiführen.  Die  Er- 
reichung dieses  Zieles  wird  angestrebt  durch  regel- 
mäfsige  gesellige  Zusammenkünfte,  wissenschaftliche 
Vorträge.  Exkursionen,  Unterstützung  wissenschaftlicher 
Arbeiten  und  sonstige  den  Zweck  des  Vereins  fordernde 
Mittel. 
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Die  Betrlebsergebaisse  der  Hüttenwerke 
4es  PreifslHchen  Staates  Im  Rechnungsjahr  1901. 

Di«  Erzeugnisse  der  Hüttenwerke  des  -Staates  hatten 
"n  Jahre  1901  einen  Gesamtwert  von  19842487  M 
ki  3843  Mann  Belegschaft  (gegen  24  892325  <#  bei 
3711  Hann  Belegschaft  im  Vorjahr).  Der  Wert  der 
tnengaiwe  igt  demnach  um  20,29%  gefallen,  während 
die  Zahl  der  Belegschaft  um  8.56%  gestiegen  ist. 

Ad  Kisen-  und  Stahlwaren  wurden  auf  5  Eisen- 
hütten 42977  (44024)  t  im  Werte  von  5597146 
(658*3020)  Jf  hergestellt.    Die  Erzeugung  ist  demnach 


um  1047 1  —  2,38%,  ihr  Wert  um  988874  H  =  15,01  % 
gesunken.  Beschäftigt  wurden  1994  (1871)  Mann,  also 
123  mehr  als  im  Vorjahre. 

Auf  den  7  staatlichen  Mctallhütten  wurden  bei 
1849  11840)  Mann  Belegschaft  dargestellt:  123,62 
(95,17)  kg  Gold,  45528  (52423)  kg  Silber  und  54  212 
(52  395)  t  Blei,  Kupfer,  Zink,  Schwefelsäure  u.  s.  w. 
im  Gesamtwerte  von  14  245  341  ( 18  306  305)  ,M.  Gegen 
das  Vorjahr  hat  die  Darstellung  an  Gold  also  um 
28,45  kg  =  29,89%,  die  an  Blei  u.  s.  w.  um  1817  t 
—  3.47%  zugenommen,  dagegen  diejenige  an  Silber 
uro  6W»5  kg  =  13,15%  abgenommen.    Der  Gesaint- 
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wert  der  Erzeugnisse  der  Metallhätten  ist  gegen  das 
Vorjahr  am  4060964**  =  22,18  ü/o  zurückgeblieben. 

Der  Gesamtwert  der  Erzeugnisse  der  staatlichen 
Bergwerke,  Hütten  und  Salinen  hat  im  Rechnungs- 
jahr 1901  208301846  (210 863 647)  U¥,  gegen  das  Vor- 
jahr also  2  661802  M  =  1,21  '/o  weniger  betragen. 
Die  Belegschaft  belief  sich  insgesamt  auf  74  876 
(72727)  Mann,  also  2148  =  2,96°/©  mehr. 

Bericht  de«  HendeLn.lol.Ure  rom  3.  De«  einher  im. 

Schiffbau  In  den  V «reinigten  Staaten  im  Jahre  1902. 

Zufolge  amtlicher  Quellen  wurden  im  Jahre  1902 
fertiggestellt:  1262  Schiffe  mit  429:127  Brutto- Reg.  - 
Tonnen  gegenüber  1322  Schiffen  mit  376 129  Brutto- 
Reg.-Tonnen  im  Jahre  1901.  Die  durchschnittliche 
Gröfae  beträgt  340  t.  Die  Verteilung  der  Bautätigkeit 
auf  die  verschiedenen  Werften  und  Schiffsklassen  ergibt 
sich  aus  nachstehender  Zusammenstellung: 


Lage  der  Werften 


Atlant  Ozean  und  Qolf 

Puertorico  

Stiller  Ozean  

Hawaii  

Grofse  Binnenseen  .  . 
Flüsse  des  Westens  .  . 


Hollichlf fe 


Srgt-UcbMTi 
Zahl 1  Tonnen 


514  56240 
9  137 
60  27078 
2  15 
11  2909 
1  11 


~~ Dempfer 
Zahl  I  Tonnen 


271  1«382 

98  10384 
2  20 
49  3054 
120  5039 


597  8«390|ö40  34879 


El.en- 
•  ebtffe 


Zahll 


71  141916 

3  10970 

44  152267 
7  2905 


125  308058 


1900 

1901 

1902 

Tonnen  ta  1000  kg 

Eisenerze  

893!>08 

98242t 

1 181391 

63404 

«3937 

035389 

Schrott  

34982 

20452 

111262 

22400 

23674 

2«  «Mi 

Kisenbahnmaterial  .... 

1471 

1  935 

045:38 

168 

3230 

3416 

Stahlhalbzeug  

12!)  10 

8281 

291410 

Bleche  nnd  Platten  .  .  . 

5  225 

5715 

10224 

61*12 

78620 

010HI 

Walzdraht  

2131«) 

17070 

21724 

Draht  und  Drahtfabrikate 

1872 

4194 

3524 

227 

251 

207 

2*14 

ä  n 

5  HO 

ferner: 

im  \V 

rtc  von  1 

>oll»r 

Meterwaren  

1 577580  1 

707305 

1 072054 

Keilen  und  Raspeln  .  .  . 

7U283 

52353 

K028O 

840274  1  08  i  42* 

953  SOI 

3910-458  2990202  I23O708 

Nadeln   

3.19305 

404294  417429 

Munition  

2*  »7  706 

2925*2 

263882 

Sonstige  Kisenwarcn     .  . 

1  «Mi  183  1 

753077 

4  065792 

Die  amtliche  Statistik  führt  nur  einen  Teil  der  hierhin 
gehörigen  Erzeugnisse  der  Menge  nach  auf  und  zwar: 


Ein«  nnd  Ausfuhr  ron  Eisen,  Stahl  nnd  Maschinen 
der  Vereinigten  Staaten.* 

Nach  den  offiziellen  Mitteilungen  des  Bureau  of 
Statistics  wurden  in  den  letzten  3  Jahren  in  die  Ver- 
einigten Staaten  eingeführt: 


Der  Gesamtwert  der  Kiseneinfuhr  (ohne  Eisenerze) 
belief  sich  im  Jahre  1902  auf  41468  826  Dullars,  das 
ist  mehr  als  das  Doppelte  der  mit  20  395015  Dollars 
bewerteten  Einfuhr  des  Jahres  1901. 

Die  Eisenausfuhr  stellte  sich  dem  Werte  nach 
in  den  letzten  4  Jahren  wie  folgt: 

1899  .  .  105690  047  $     1901   .  .  102634575  / 

1900  .  .  129633480  /     1902  .  .    97  892  036  f 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1902  Nr.  5  S.  293. 


Eisenerze*  

Roheisen   

Schrott  

Stabeisen 

Walzdraht  

Sonstiges  Walzeisen 
Blöcke,  Knüppel  u.  s. 

Bandeisen  

Eisenschienen  .  .  . 
Stahlschienen  .  .  . 
Eisenblech  .... 

Stahlblech  

Weifsblech  

Baueisen  

Gezogenen  Draht  .  . 
Geschnittene  Nagel  . 

Drahtstifte  

Sonstige  Nägel  und  Stifte 
Die  Ausfuhr  der  nur  d 
Eisenfabrikate  und  Masel 
Aufstellung  ersichtlich : 


iflop_LigM  1  mL 


Ausfuhr  In  Tonnen  ra  1000  kt 


62283  66738  8»St» 

291372  82477  27927 

48040'  14426  95Ö2 

134»5|  18009  22619 

10821  8293  850(17 

82655  27830  9449 

109196  29072  244« 

3074  1  581'  1701 

6460  916l  '214 

361946  323144!  68534 

9469  7013!  34e> 

46275  24257!  15104 

277  445;  1591 

687971  64869  54721 

79250  89631  99410 

11339;  9450  7285 

27839  19070  26547 

1836  1  926  2280 

em  Werte  nach  registrierten 
inen  ist  aus  nachstehender 


Wagenräder  .... 

Gufswaren,  sonst  nicht 
aufgeführt  

Röhren  und  Rohr- 
verbindungen   .  .  . 

Öfen  

Cash  Registers* *  .  . 

Elektrische  Maschinen 

Wäschereimaschinen  . 

Werkzeugmaschinen  . 

Buchdruckmaschinen  . 

Punipcu  und  Pump- 
maschinen   .  .  .  . 

Schuhfabrikations- 
maschinen   

Feuerspritzen  .... 

Lokomotiven      .  .  . 

Feststehende  Dampf- 
maschinen   

Dampfkessel  und  Ma- 
schinenteile .  .  .  . 

Geldschränke.    .  .  . 

Wagen  

Schlösser,  Baube- 
schliigc  und  dergl.  . 

Sägen   

Werkzeuge,sonst  nicht 
aufgeführt  

Tafel -Messerwaren  . 

Sonstige  Messer  waren 

Feuerwaffen    .  .  .  . 

Nähmaschinen    .  .  . 

Schreibmaschinen 

Andere  Maschinen  . 

Landwirtschaftliche 
Maschinen  und  Ge- 
räte***   

Alle  übrigen  Eisen- 
und  Stahlfabrikate  . 

*  In  der  Gesamt 
■*  Wird  erst  seit  1. 
•-•In  der  Gesamt 


1900  1901 


1902 


Au. fuhr  in  Dotier 


172  153 


204  107     Iii  M9 


1  498  985   1  247  697   1  6S5  M> 


5  994  521 
566  978 
860  622! 

5  28(5  224 
475  {»52; 

6  210  594 

1  296  379 

2  750  312 

1028  257 
24  625 
4  468  527 


5  116904 
656  177 
931  984 

5  623  442 
517  842 

3  003  871 
790  559 


5  107  1*3 
868  «Äi 

1  220  7!<1 

5  937  64* 
519  065 

28M3  7iw 
843  «13 


2  024  937  2  516  3W 


1  059  145 
26  081 
4  051434 


788  377 
23  «W 
3  966  007 


873  609     861  864     «72  957 


1  865  398 
121667 

643  553 


1  495  972  2  4320!« 
134  990  162013 
527  396     606  877 


6  067  618  6  207  378 
311317!    325  141 


3  403  427 

54  862 
212  574 

1  424  «30 

4  510  220 

2  736  435 
23  852  04« 


3  303  630 
38  167 
205  452 
893  737 
3  749  334 
2  937  762 
18  665  182  20  930  5IM 


15  979  909  16  714  308  17  981 597 


16  509  375  15  000  848 


113207'A 

4822! 
203  5*1 
902  9H« 
4«067"4 
3  57Ö90H 


100527*- 


Wertangabe  nicht  enthalten. 
Juli  1900 besonders  nachgewies« 
Wertangabe  nicht  enthalten. 
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Schwedens  Eisenindustrie  in  den  letzten  3  Jahren. 


1900 

1901 

1902 

R  !  '  t?n 

518  900 

513  300 

524  400 

Lappen   

188500 

104  700 

183  000 

91  100 

77  300 

85  900 

201  300 

181  100 

198  300 

Ausgeführt  wnrd 

en : 

Rott-  and  Ballasteisen  .  . 

84  500 

84  MM 

73  800 

8  100 

10  100 

lioXs   

9  000 

6900 

8  100. 

Lupprn  und  Rohschienen  . 

Stabeisen  

.      Abfälle  .... 
Walzdraht  

21  900 

18  200 

20  400 

164  200 

1  1,1  1  /VI 

J42  100 

1  ff  4  IM  PU 

5  100 

3200 

2  600 

5  500 

4  400 

5  900 

Bl«he   . 

2  500 

I5i)0 

2  400 

Rohre  and  Rohrteile  .  .  . 

0  000 

0  400 

Draht,  gezogen  

1  000 

900 

1  600 

Nigel  

2  700 

3  000 

3  700 

Zusammen  .  .  . 

290  400 

277  !H>0 

308  500 

Kohlenförderung  in  Neuschottiand. 

Die  Kohlengruben  Neuschottlands  haben  im 
Jahre  1902  ihre  Förderung  auf  eine  Höhe  gebracht, 
welche  noch  vor  wenigen  Jahren  unerreichbar  schien. 
Die  Grube  „Reserve"  allein  soll  in  diesem  Jahre 
800000  t  Kohlen  fördern,  während  noch  1895  alle 
Gruben  im  Bezirk  des  Kap  Breton  nur  500000  t 
lieferten.  Die  Gruben  „Pictou"  und  „Cumberland- 
haben  ebenfalls  eine  lebhatte  Tätigkeit  entwickelt; 
erstere  soll  20000  t,  letztere  10000  t  mehr  als  im 
Vorjahr  geliefert  haben.  Die  Nova  Scotia  Steel  and 
Goal  Company  beabsichtigt,  die  Erzeugung  ihrer  Kohlen- 
gruben in  Sydney,  die  jetzt  1200  t  im  Tag  beträgt, 
im  nächsten"  Halbjahr  auf  täglich  ungefähr  2500  t 
zu  erhöhen. 


iBLhanc  tili  Jernkontorcta  Ann»lrr  190»  Nr.  S  8. 103.) 


Schiffbau  in  England. 

Die  folgende,  dem  „Engineering"  vom  2.  Janaar 
1903  entnommene  Tabelle  gibt  in  Brutto  -  Register- 
tonnen eine  Übersicht  über  die  Entwicklung  des 
englischen  Schiffbaues  in  den  letzten  sieben  Jahren : 


1902  1901 

1900 

1899 

1898 

1897 

189« 

C.-.L.L :  ä\* 

1  501806  1683  723 
89  127       02  313 

1  022  062 
34  558 

1  638  074 

36583 

1  5«5  3< i5 
'    34  B67 

1  040  769 
7onH5 

1  256  812 
70  233 

Zusammen  

aus  staatlichen  Werften   .  . 

1  59H933  1  74«  «130 
r,l  500       »14  910 

1  656  620   1  674  «57   1  600  262 
5230       86900       To  955 

1110  854    1  326  645 
81996  71970 

tümer 


Zusamm« 
Davon  für  auswärtige 
>  des  Gesamt-Tonnt 
Iuraamt  Handelsschiff 
Auf  Dampfer  entfallen  davon  .  */# 
Indiz,  l'ferdekräfte  der  Maschinen  . 
Verhältnis  von  Kriegs-  zu  Handels- 
in  •/•  


642493  1  810  946 


283  002 

17.3 
1  549  449 

94.4 
1  314  502 

6.24 


304  379 
20,8 
1  599  404 

96,1 
1  502  203 

13,2 


1  661  850 
430  495 

26,0 
1  60*1421 

97.8 
I  263  079 

3.84 


1  741  557 
356  483 

20,1 
1  576  465 

97.7 
1  540  814 

10,6 


1  671  217  1  142  739 

391  504  307  629 

24,4  27,69 

1  477  864  1  046  953 

97,57  93,3 

1  432  829  1  142  034 


18,7 


9,24 


1  398  515 
419  588 
30,0 

1  232  06« 
94.3 

1  295  915 

12,8 


Im  Laufe  des  Jahres  1902  sind  nur  6  Handels- 
über  10000  t,  gegen  8  im  Vorjahr,  von 
Stapel  gelassen.  Hierzu  kamen  unter  Kinschlufs  von 
4  Kreuzern  15  Schiffe  zwischen  8000  und  10000  t 
ii.  V.  9).  Die  Gesamtzahl  der  in  Dienst  gestellten 
Sehift  beträgt  1368  (1241).  Die  überwiegende  Mehr- 
zahl besteht  aus  kleinen  Fahrzeugen,  944  haben  einen 
Raumgehalt  unter  500  t  (sehr  viele  sogar  unter  100  t). 
Die  Anzahl  der  Seefahrzeuge  (über  500  t)  betrug  419 
449 1.  Der  Tonnengehalt  sämtlicher  in  Großbritannien 
im  Jahre  1902  von  Stapel  gelassenen  Schiffe,  vom 
grofsen  Schlachtschiff  von  14000  t  und  dem  grofsen 
Ozeandampfer  von  über  20000  t  herab  bis  zum  kleinsten 
Fischerboot  stellte  sich  auf  1 642493  t  gegen  1 810946  t 
im  Vorjahr. 

Aus  der  vorstehenden  Tabelle  ergibt  sich  die 
bemerkenswerte  Tatsache,  dafs  der  Gesamt-Tonnengehalt 
der  für  auswärtige  Eigentümer  erbauten  Schiffe  stark 
zurückgegangen  ist  Derselbe  war  im  Berichtsjahr 
nur  17,3  °/o  des  Gesamt-Raumgehalts  der  in  England 
"bauten  Schiffe,  gegen  20,8  °/.  im  Vorjahr  und  26  9 je 
im  Jahre  1900,  während  im  Jahre  1896  der  Rnum- 
gehalt  der  für  auswärtige  Rechnung  erbauten  Schiffe 
noch  SO4/«  des  Gesamt-Raumgehalts  ausmachte.  Be- 
sonders stark  hatten  sich  die  Bestellungen  aus  Deutsch- 
land und  Osterreich  vermindert.    Nach  Deutschland 


len  geliefert  im  Jahre  1900  110722  t;  1901  78157  t 
und  1902  35891  t;  die  entsprechenden  Zahlen  für 
Osterreich  sind  82127,  53970  und  39  267. 

Die  Gesamtleistung  der  von  England  gelieferten 
Schiffsmaschinen  beträgt  1 814502  P.S.,  ungefähr  12  °/» 
weniger  als  im  Vorjahr;  da  indessen  auch  der  auf  die 
Dampfer  entfallende  Tonnengehalt  gleichfalls  um  9  *> 
gefallen  ist,  so  stellte  sich  die  Maschinenleistung  für 


die  Tonne  fast  genau  wie  im  Vorjahr  auf  0,75  P.S. 
Die  Anwendung  von  überhitztem  Dampf  hat  im  eng- 
lischen Schiffsmaschinenbau  noeb  keinen  Boden  ge- 
wonnen, dagegen  hat  die  Benutzung  von  flüssigem 
Brennmaterial  für  die  Kesselfeuerung  Fortschritte 
gemacht.  Die  auffallendste  Entwicklung  hat  indessen 
die  Anwendung  der  Dampfturbine  durchgemacht.  Die 
beiden  ersten  im  Jahre  1901  und  1902  in  Dienst 
gestellten  Turbinendampfer  haben  dem  „Engineering*4 
zufolge  in  Bezug  auf  r  ahrtgeschwindigkeit,  Kohlen- 
verbrauch und  Verminderung  der  Schiffsschwingungen 
sehr  gute  Ergebnisse  geliefert,  so  dafs  eine  ganze 
Reihe  weiterer  Turbinendampfer  in  Bau  gegeben  bezw. 
schon  fertiggestellt  sind;  unter  diesen  befinden  sich 
ein  Torpedobootaerstöror  von  33  Knoten  Geschwindig- 
keit und  ein  Kreuzer  von  3000  t. 

Zum  Vergleich  seien  im  folgenden  einige  auf  den 
deutschen  Schiffbau  bezügliche  Zahlen  für  den- 
selben Zeitraum  mitgeteilt:  Auf  deutschen  Werften 
wurden  im  Jahre  1902  im  ganzen  227  Dampfschiffe 
mit  212283  Brutto-Registertonnen  fertiggestellt  und 
280  Segelschiffe  mit  58715  t.  Der  Gesamt- Raumgehalt 
der  auf  deutschen  Werften  erbauten  Schiffe  macht 
daher  nur  etwa  16,6  %  des  Gesamt-Kaumgehahes  der 
in  England  erbauten  Schiffe  aus.  Bei  den  Dampfern 
ergibt  sich  gegenüber  1901  eine  Abnahme  von  drei 
Schiffen  und  49000  t.  Zu  Jahresanfang  1903  waren 
nur  121  Dampfer  mit  255977  t  im  Bau  gegenüber 
142  Dampfern  mit  317080  t  Ende  1901  und  152 
Dampfern  mit  321397  t  Ende  1900.  Segler  wurden 
1902  69  mit  28000  t  mehr  fertiggestellt  als  im  Jahre 
1901.  Im  Bau  sind  jetzt  114  Segler  mit  22310  t 
gegenüber  94  Seglern  mit  30190  t  im  Anfang  des 
Vorjahres. 
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IMe  Mangauerzindnstrle  Rahlands. 

In  den  einzelnen  Gebieten  Rufsland«  gestaltete 
»ich  die  Förderung  von  Manganerz  in  Pud  --  10,38  kg 
während  der  Jahre  1896  bis  1901  wie  folgt: 


Jahr 

Kaukasus 

Jekateri- 
noslaw 

Ural 

Insgesamt 

1806 

0  (»62  588 

2  787  841 

240  500 

12  699  029 

1807 

12  343  032 

3  417  125 

302  833 

16  062  900 

18!>8 

1H  Ot,5  601 

3  »140  »75 

306  243 

20  102  322 

ISO!) 

34  210  00O 

5  014  M28 

115  587 

10  250  405 

1000 

4  >  363  486 

5  407  860 

100000 

45  871  346 

1001 

22  560  035 

4  313  514 

100  000 

26  912  540 

Hiernach  werden  die  gröfsten  Mengen  Manganerz 
im  Kaukasus  gewonnen;  dort  ist  die  Erzeugung  im 
Laufe  von  5  Jahren  (1806  1900)  auf  das  Vierfache 
gestiegen,  im  Juhre  1001  hat  jedoch  eine  Abnahme 
von  44  %  stattgefunden.  Die  zweite  Stelle  nimmt 
Jekatcrinoslaw  ein,  wogegen  der  l'ral  nur  eine  geringe 
Rolle  in  der  russischen  Manganerzindnstrie  spielt.  Der 
starke  Niedergang  der  Manganerzindustrie  in  Kufsland 
im  Jahre  1901  ist  auf  die  Stockung  in  der  Eisen- 
industrie der  wichtigsten  Staaten  und  auf  den  Wett- 
bewerb, die  dem  russischen  Manganerz  seitens  Brasiliens 
und  Ostindiens  entstanden  ist.  zurückzuführen. 

(„Schriebt«»  für  lUndel  und  Industrie"  »3  J.nu.r  1903.) 


Die  hiseniudastrle  Im  Ural. 

Die  Roheisenerzeugung  des  l'ral.  des  ältesten 
Mittelpunktes  der  russischen  Eisenindustrie,  deren  An- 
fänge auf  die  Zeit  Peters  des  Grofsen  zunickgeführt 
werden,  stellte  sich  nach  dem  „Echo  desMincs"  im  Jahre 
1800  auf  440000  t  und  war  bis  1900  auf  80O0O0 1  gestie- 
gen. Die  Eisen-  und  Stahlerzeugung  des  Bezirks  beträgt 
gegenwärtig  500000  t  jährlich,  von  denen  der  bei 
weitem  gröfste  Teil  zu  Handelseisen  und  der  geringere 
Teil  zu  Schienen,  Eisenbahnmaterinl,  Maschinen-  und 
Brückenteilen  verarbeitet  wird.  Während  der  letzten 
5  Jahre  sind  im  l'ral  5  neue  Werke  entstanden, 
welche  Roheisen  erzeugen,  und  auf  3  alten  Werken 
sind  neue  Hochöfen  erbaut  worden.  Die  Zahl  der  im 
Betrieb  befindlichen  Hochöfen  ist  seit  dem  Jahre  1890 
von  108  auf  120  gestiegen.  Ebenso  hat  eine  beträcht- 
liche Entwicklung  der  Martineiaenerzeugnng  stattge- 
funden, die  im  Jahre  1890  40000  t  betrug,  während 
sie  jetzt  eine  Höhe  von  200000  t  jährlich  erreicht  hat. 
Die  Verhüttung  der  uralischen  Eisenerze  erfolgt  fast 
ausschliefslich  mit  Holzkohle,  so  dafs  sich  der  Holz- 
verbrauch beträchtlich  gesteigert  hat.  Indessen  ist 
eine  Erschöpfung  der  Waldungen,  welche  einen  Flächen- 
raum  von  50000000  ha  einnehmen,  nicht  zu  befürchten. 
Trotzdem  dürfte  in  Anbetracht  der  hohen  Gestehungs- 
kosten für  Holzkohle  der  Betrieb  mit  Koks  eingeführt 
werden,  sobald  es  gelingt,  mit  Hilfe  der  sibirischen 
Balm  Kokskohle  zu  mäfsigen  Preisen  heranzubringen. 


Die  canadlache  Nickellndnstrle. 

Die  besonders  durch  die  Bedürfnisse  des  Schiff- 
baues veranlagte  Nachfrage  nach  einem  Material  von 
grölserer  Festigkeit  tiud  geringerem  Gewicht  wird  eine 
stetig  wachsende  Anwendung  des  Nickels  befördern, 
besonders  wenn  es  möglich  ist,  durch  Vermehrung 
der  Nickelerzeugnng  und  Verminderung  der  Gestehungs- 
kosten die  Nickelpreise  herabzusetzen.  Die  Verbilli- 
trung  dieses  Metalls  wird  indessen  durch  die  Neigung  der 
Bergwerksgesellschaften  zum  Zusammcrischlufs  iu  Frage 
gestellt.  Die  mit  einem  Kapital  von  8  Miliinnen  £ 
gegründete  International  Nickel  Company  bat  einige 


der  gröfsten  Nickelborgwerke  in  Canada  erworben  und 
ist  auch  zngleich  mit  der  französischen  Societe  \r 
Nickel,  welche  bekanntlich  ausgedehnte  Nickelberü 
werke  in  Neu-Kaledonien  besitzt,  su  einer  freund 
schaftlichen  Verständigung  in  Bezug  auf  Preise,  Re- 
gelung der  Erzeugung  und  Abgrenzung  der  Abs«/ 
gebiete  gelangt.  Glücklicherweise  gibt  es  noch  grotw 
unabhängig  gebliebene  Nickelwerke,  denn  wie  mit- 
geteilt  wird,  ist  nicht  mehr  als  '/»  der  Sudburygruhm 
in  den  Besitz  der  International  Company  übergegangen. 
Die  Canadian  und  die  Orford  Copper  Company  du 
der  genannten  Vereinigung  angehören,  sind  die  ':■<■■ 
deutendsten  Nickelproduzenten  Canndas.  Die  Ber_' 
werke  uud  Hütten  der  Canadian  Copper  Company  sind 
seit  ungefähr  15  Jahren  im  Betrieb.  Die  Hauptwerk? 
befinden  sich  in  Copper  Cliff  und  haben  etwa  «500  b 

;  der  besten  Grubenfelder  in  Ontario  zur  Verfügung 
Eine  der  gröfsten  Gesellschaften ,  welche  auf«t  r 
halb  der  International  Nickel  Company  stehen,  ist  die 
Mond  Nickel  Company,  deren  Gruben  im  vergangenen 
Jahre  eine  bedeutende  Entwicklang  erfahren  haben. 

1  Nicht  zu  der  Vereinigung  gehören  ferner  die  Lak- 
Superior  Power  Company,  ihre  Anlagen  sind  der  Voli- 

:  endung  nahe  und  werden  wahrscheinlich  bald  Stern 

;  liefern  können. 

Die  Nickel  Copper  Company,  deren  Werke  sich  in 
Hamilton  befinden,  jedoch  den  Betrieb  noch  nicht  er- 
öffnet haben,  die  Dominion  Mineral  Company  und 
die  Firma  Vivian  &  Co.,  welche  beide  Grubenfelder 
und  Schmelzwerke  in  der  SuHbury  •  Gegend  besitzen, 
die  Great  Lakes  Company  und  andere  sind  sänitlirh 
unabhängig,  so  dafs  die  International  Nickel  Companv 
keineswegs  die  Gewinnung  von  Nickelerz  ausschlief«- 

I  lieh  in  Händen  hat.    Anfserdem  sind  noch  viele  nicht 

,  in  Besitz  genommene  Grubenfeldcr  vorhanden. 

Während  der  verflossenen  zehn  Jahre  wurden  m 
Gntario  130*3  722  t  Nickel-  und  Kupfererz  geaonnt-E 
und  hieraus  26006  t  Nickel  und  28070  t  Kupfer  her- 
gestellt. Der  Wert  des  Nickels  betrug  über  4  Mil 
lionen  jt'  und  der  Wert  des  Kupfers  beinahe  I  i  Mil 
Honen.  Der  Grad  der  Entwicklung  war  viel  höher 
während  der  letzten  5  Jahre  als  in  der  ersten  Halft* 
des  Jahrzehnts.  So  stieg  in  der  Zeit  von  1897  bis  1W1 
die  Menge  des  jährlich  geförderten  Erzes  fast  auf  da- 
Vierfache  und  zwar  von  93  155  auf  326945  t,  wahrem! 
in  den  früheren  fünf  Jahren  nur  eine  Zuuabme  vwi 
7231»  auf  93  155  t  jährlich  eingetreten  war. 

(S.ch  ,.BB|rlii«rin<r  »om  9.  Jtontr  1 909.1 

Mikrostrnktor  des  Nickelstalila. 

Der  Sitzung  der  Pariser  Akademie  der  Wissen- 
schaften vom  26.  Januar  d.  J.  lag  eine  Mitteilung  v.m 
Leon  Guillet  über  mikroskopische  Untersuchungen 
von  Nickelstahl  vor.  Zuvor  hatte  schon  Osmond 
gefunden,  dafs  die  nichtmaguetischen  Eisen-Nickel 
legierungeu  eine  Struktur  hesitzen,  die  der  von 
C  h  a  r  p  y  an  bei  hoher  Temperatur  ausgeglühtem 
Messing  von  0  bis  35  %  Zinkgehalt  beobachteten  ähn- 
lich ist,  G  u  i  1 1  e ts  Untersuchungen  erstreckten  sich  auf 
drei  Serien  von  sehr  reinem  Tiegelstahl,  der  nur  Sporen 
von  Phosphor,  Silicium,  Schwefel  und  Manpn  enthielt 
und  dessen  Nickelgehalt  in  jeder  Serie  bei  jedesmalig 
:  Zunahme  um  etwa  2,5  von  0  bis  auf  30  »t'eK- 
erste  Serie  enthielt  Stahl  mit  einem  gleichzeitiges 
Gehalt  an  Kohlenstoff  von  ungefähr  0,120%.  die 
Kohlenstoffgehalte  der  zweiten  nnd  dritten  Serie  wan  n 
0.35  bezw.  0,85  ",o.  Die  Prüfung  der  zur  ersten  der 
drei  Serien  gehörigen  Stahlproben  ergab,  dafs  bi» 
einem  Nickelgehalt  von  7  °/o  die  Struktur  vollkommen 
mit  derjenigen  von  gewöhnlichem  Kohlenstoffstahl  üher 
einstimmt,  doch  scheint  die  Menge  des  Perlit  mit  dem 
Nickelgehalte  zuzunehmen,  ohne  dafs  sich  jedoch  di>> 
sicher  nachweisen  liifst.  Bei  einem  Nickelgehalt  v-m 
10%  wechselt  die  Mikrostruktur  vollständig:  es  bildet 


Digilized  by  Google 


1.  Marz  1903. 


KiferaU  und  kleinere  Mitteilung™. 


Stahl  und  Eisen.  357 


•ich  Martensit,  dessen  Menge  mit  dem  Nickelgehalt 
Je*  Stahles  wächst ;  bei  15  °/o  Nickel  hat  man  erkenn- 
nar  rfinen  Martensit;  bei  noch  weiter  steigendem  Nickel- 
rehalt  treten  weifse  Kristalle  auf,  deren  Zahl  gleich- 
Kill?  mit  wachsendem  N  ick  clgeh  alte,  zunimmt;  zahlreich 
ind  von  Bedeutung  sind  sie,  sobald  jener  25  "/o  erreicht, 
iid  bei  30  "/<>  nehmen  sie  die  ganze  Bruchfläche  ein, 
ti  daf*  man  nur  noch  ihre  schon  von  Osmond  be- 
triebenen Polyeder  findet;  eine  ähnliche  Struktur 
blähen  aueh  die  Stahlsorten  mit  einem  zwischen  85 
und  92  '/»  betragenden  Nickelgehalt,  die  von  dem  Hütten- 
«crke  yon  Impliy  zur  Verfügung  gestellt  worden  waren. 
Alle  Atzungen  wurden  mittels  einer  alkoholischen 
Lwang  von  Pikrinsäure  anggeführt,  doch  lieferten  auch 
»n.lfre  Reagenzien  damit  übereinstimmende  Ergebnisse. 


Bei  überaus  weichem  Stahl  konnte  man  vier  Klassen 
'  unterscheiden,  die  folgende  Gefügebestandteile  aufwiesen : 
1.  Ferrit  und  Perlit;  2.  Ferrit  und  Martensit;  8.  Mar- 
tensit und  die  Eisenmoditikation  K  und  4.  Eisen,  welches 
den  Kohlenstoff  und  das  Nickel  gelöst  enthielt.  Bei 
einem  gewissen  Nickelgehalte  hat  man  reinen  Martensit. 

Bei  Prüfung  der  zweiten  und  dritten  Serie  von 
Stahlsorten  wurde  die  gleiche  Klassenordnung  wieder- 
gefunden, doch  wechseln  die  jeder  Gruppe  entsprechen- 
den Nickelgehalte  mit  dem  Kohlenstoffgehalte;  je 
gröfser  die  Summe  von  Nickel  und  Kohlenstoff  ist, 
bei  desto  geringerem  Nickelgehalte  wechselt  die  Mikro- 
struktur. Die  folgende  Zusammenstellung  zeigt  die 
Klassifikation,  zu  welcher  Guillet  auf  Grund  der 
Mikrostruktur  und  des  Kohlenstoffgehaltes  gelangte. 


0,85% 
0-  7 


Klasse  Mikrograph.  Kennzeichnung  Stahl  mit     0,12  »ic 

1.  Eisenmodifikation  a  u.  Perlit  (od.  Zementit  u.  Perlit)      .,      .  0-10.. 

2.  Eisenmodifikntion  o  und  Marteusit  10-15  „    7-12  „ 

:(.     Martensit  und  Eisenmodifikation  7   _    15    27  .,  12    25  „ 

4.     Eisenmodifikation  7   „      -      >  HO  „      >  25  . 


0.!K> "  o  Kohlenstoff 
0  -  5  .  Nickel 
5-  10  „ 
10-15  „ 
>  15  . 


Vergleicht  man  diese  Klassifizierung  mit  der  von 
I' unas  unter  Berücksichtigung  der  mechanischen 
rjjfewhaften  getroffenen,  so  findet  man  übereinstim- 
wwk  Ergebnisse  mit  Ausnahme  de»  Umstandes,  dafs 
-ich  Guillet  veraulafst  «ah,  zur  Aufnahme  der  gewöhn- 
lichem Stahl  ähnlichen  Produkte  eine  erste  Gruppe 
«ii<iosondem.  Die  Ordnung  von  Nickelstahlsorten  ist 
* L für  weiche  Arten  folgende: 

Von  0  bis  10°/o  Nickelgehult:  eine  dem  gewöhn- 
Ii  ht-m  Stahl  entsprechende  Struktur;  von  10  bis  15  "> 
V?kelg*halt:  harter,  aus  Martensit  und  Ferrit  gebildeter 
Stahl ;  von  15  bis  21  */°  Nickelgehalt:  sehr  harter, 
Swptsi»chlich  aus  Martensit  und  ein  wenig  7  -  Eisen 
C'Wdeter  Stahl;  von  21  bis  27  "/o  Nickelgehalt:  Stahl 

geminderter  Härte,  gebildet  aus  Martensit  und 
i  Eisen.  Diese  vier  ersten  Gruppen  umfassen  die 
MahUorteii  mit  hohen  Elastizitätsgrenzen.  Von  einem 
-i'"  s  übersteigenden  Nickelgehalt:  Stahl  mit  niedriger 
Kl»*tizitatsgrenze. 

Dazu  ist  noch  zu  bemerken,  dafs  der  Übergang 
od  irreversiblen  Stahlsorten  in  reversible  genau  dem 
Auftreten  «kr  polycdrischen  Struktur  entspricht  und 
];if*  <lie  erste  Stahlsorte  jeder  Serie,  die  solche  Struk- 
Mr  aufweist,  bei  gewöhnlicher  Tempeiatnr  nicht  mag- 
r- tisch  ist  O.  L. 


Lehren  aus  »ampfkesselexplosionen. 

In  der  Versammlung  de*  Württembcrgischeii  Be- 
nrksvereins  deutscher  Ingenieure  vom  23.  November 
1W2  hat  Professor  Bach  einige  Kesselexplosionen 
»us  der  letzten  Zeit  zur  Sprache  gebracht  und  aus 
in  dabei  festgestellten  Vorkommnissen  einige  wichtige 
Lehren  für  den  Bau  und  Betrieb  von  Kesseln  gezogen, 
»eiche  er  am  Schlüsse  seines  Vortrages*  wie  folgt 
Mummen  fafst: 

1.  Flammrohre  sind  in  Kicbtung  ihrer  Achse  nicht 
*'eif.  sondern  nach  Möglichkeit  elastisch  auszuführen. 

2.  Feuer-  und  Wasserrohren,  die  sich  im  Betriebe 
irehr  ausdehnen  als  der  Kesselmantel  und  welche  da- 
inTfh  die  Böden,  in  denen  sie  befestigt  sind,  stärker 
Winten  können,  sollen  in  erwärmtem  Zustande  befestigt 
»erden. 

3.  Die  Einnietung  gewölber  Böden  mit  der  Wölbung 
"Ith  innen  kann  unter  Umständen  recht  fehlerhaft  sein. 

4.  Die  Ministerialverfügung.  nach  welcher  das  Ein- 
fallen und  ümbördeln  der  Röhren  ganz  allgemein  als 
mtht  zureichend  anzusehen  ist,  mufs  "als  zu  weitgehend 
"Michnet  werden. 

*  Siehe  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  In- 
Ou*nr*b  vom  81.  Januar  1908. 


5.  Die  rechtzeitige  Feststellung  unzulässiger  \er- 
schwächung  durch  Abrosten  ist  Aufgabe  der  Revision^ 

*  • 
• 

Wir  müssen  es  den  beteiligten  Kreisen,  den  Dampf- 
kessel fabrikanten  einerseits  und  den  Dampfkessel-Über- 
wachungsvereinen anderseits  überlassen,  zu  diesen  Haupt- 
lehren  Stellung  zu  nehmen,  z.  B.  halten  wir  die  unter 
Punkt  5  vorgesehene,  rechtzeitige  Feststellung  unzu- 
lässiger Verschwächnng  durch  Abrosten  für  ganz  selbst- 
verständlich. Auch  ist  die  Ausführung  elastischer 
Konstruktionen  an  Flammrohren  (Punkt  1)  schon  lange 
bekannt  und  angestrebt;  in  der  allgemeinen  Fassung 
erscheint  die  These  nicht  richtig,  sondern  mufs  die  Aus- 
führung von  Fall  zu  Fall  überlegt  werden.  Das  unter 
Punkt  2  empfohlene  Einziehen  der  Feuer-  und  Wasser- 
röhren in  warmem  Zustande  halten  wir  für  geradezu 
bedenklich.  Abgesehen  davon,  dafs  zn  diesem  Zwecke 
besondere  Wärmöfen  nötig  wären,  in  deren  unmittelbarer 
Nähe  der  mit  Röhren  zu  versehende  Kessel  sich  befinden 
mufs,  dürfte  es  seine  Schwierigkeiten  haben,  die  warmen 
Röhren  genügend  rasch  in  die  Rohrwände  zu  bringen 
nnd  festzuwalzen  oder  die  mit  Gewinde  versehenen 
Ankerröhren  einzuschrauben,  bevor  sie  erkalten.  Selbst 
wenn  dies  gelingen  sollte,  wird  das  Gegenteil  des  be- 
absichtigten Zweckes  erreicht,  denn  die  durch  das  Er- 
kalten bedingte  Verkürzung  der  Röhren  wird  letztere 
naturgemäfs  in  der  Kohrwand  lockern  und  dann  ein 
Nachwalzen  in  kaltem  Zustande  stattfinden  müssen. 
Das  ist  genau  dasselbe,  als  wenn  die  Röhren  von  vorn 
herein  kalt  eingezogen  wären.  Nebenbei  ist  zu  be- 
fürchten, dafs  die  unausbleibliche  Übertragung  der 
Wärme  von  den  Röhren  auf  die  Stege  zwischen  den 
Rohrlöchern  in  dem  auf  diese  Weise  nach  und  nach 
erwärmten  Teil  der  Rohrwand,  welcher  das  Rohrbündel 
trägt,  Materialspanuungen  verursacht,  welche  bei  dem 
bekanntlich  gegen  teilweise  Erwärmung  empfindlichen 
Flufseisen  leicht  Sprünge  und  Risse  in  den  Stegen 
herbeiführen  können. 

Bezüglich  Punkt  4  weist  Prof.  Bach  am  Schlüsse 
seines  Vortrages  auch  schon  darauf  hin,  dafs  bei  Loko- 
motiven, welche  mit  höherer  Spannung  zu  arbeiten 
pflegen,  das  Einwalzen  und  Ümbördeln  oder  Aufweiter- 
für ausreichend  gehalten  wird  und  deshalb  kein  Grund 
vorhanden  sei,  das  Gleiche  nicht  auch  für  Lokomobil- 
und  feststehende  Dampfkessel  gelten  zu  lassen.  Hierzu 
bemerken  wir,  dafs  sich  das  doch  lediglich  auf  kalt  ein- 
gezogene Röhren  bezieht  un<l  deshalb  ebensowenig 
(«rund  vorhanden  ist,  an  Stelle  des  bisher  in  der  Praxis  be- 
währten Verfahrens  das  Einziehen  der  Röhren  im  warmen 
Zustande  zu  setzen,  da  dies  tatsächlich  niciit  nur  eine  über- 
flüssige und  kostspielige  Erschwerung  der  Arbeit  be- 
deuten, sondern  das  gerade  Gegenteil  des  beabsichtigten 
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Heferate  und  kleinere  Mitteilungen. 


23.  Jahrg.  Nr.  5. 


Zweckes  herbeiführen  würde.  Zudem  ist  es  Aufgabe 
der  Dampfkessel  -  Überwaehungsvereine  als  der  zu- 
ständigen Organe,  in  jedem  einzelnen  Falle  zu  prüfen, 
ob  diu  nach  den  erprobten  Erfahrungsgrundsätzen 
kalt  eingezogenen  Köhren  genügende  Sicherheit  sowie 
die  Gewähr  des  Dichthaltens  unter  normalen  Betriebs- 
verhiiltnissen bieten,  Gegenaufsergcwöhnhcheschädliche 
Einwirkungen,  Üherhitzung  durch  isolierende  Ablage- 
rungen, Verrosten  und  dergleichen  kann  keine  Art  des 
Einziehens  der  Röhren  schützen.       Die  Redaktion. 


Verwendung  Ton  Torfgas  bei  der  Stahl  Fabrikation 
In  Schweden. 

Nach  einer  Mitteilung  des  .Teknisk  Ugeblad44 
(Christiania)  wird  in  den  Motala-Stahlwcrken(Schwcden) 
seit  30  Jahren  Torfgas  als  Feiierungsmaterial  benutzt. 
Die  Verwendung  diese»  Produktes,  welche  anfangs  auf 
die  Puddelöfen  beschränkt  war,  ist  später  im  gröfseren 
Mafsstabe  auf  die  Siemens  •  Martinöfen  ausgedehnt 
worden.  Obgleich  infolge  des  Transports  des  Torfs 
teurer  als  Kohleugas,  ist  das  Torfgas  zur  Eisengewinnung 
wegen  seines  nur  geringfügigen  Gehaltes  an  Schwefel 
und  Phosphor  besonders  gut  geeignet  Der  benötigte 
Torf  wird  hauptsächlich  den"  Ablagerungen  au  den 
Ufern  des  Wetteru-Sees  entnommen.  Der  jährliche 
Verbranch  an  trocknen«  Torf  stellt  sich  auf  10000  bis 
12000  cbm. 

Rückblick  auf  unsere  Wasserstrafsen. 

Die  „ Verkehrs-Korrespondenz"  schreibt  mit  Recht: 
Die  bekannte  Erklärung  des  früheren  Eisenbahn- 
ministers von  Thielen,  dafs  zwar  die  Staatseisen- 
bahnverwaltung nicht  in  der  Lage  sei,  der  Industrie 
so  billige  Tarife  zu  gewähren,  als  dieselbe  bedürfe, 
dafs  dies  vielmehr  Aufgabe  der  Wasserstrafsen,  beson- 
ders nach  Ausführung  der  Kanalvorlage  sein  müsse, 
hat  noch  vor  seinem  Rücktritt  eine  eigentümliche 
Illustration  dadurch  erhalten,  dafs,  abgesehen  von  den 
seitens  der  Schiffahrt  fast  aller  Ströme  beklagten 
Detarinernngen  der  Staatseisenbahnverwaltung,  eine 
erhebliche  Erhöhung  der  Schiffahrtsubgaben  auf  den 
östlichen  Wasserstrafsen  bereits  stattgefunden  hat,  und 
eine  weitere  Erhöhung  noch  in  Aussicht  gestellt 
worden  ist.  Wir  wissen  zwar  nicht,  welche  Gründe 
Veranlassung  gegeben  haben,  den  wohlwollenden  Ab- 
sichten des  Ministers  von  Thielen  entgegenzuwirken, 
immerhin  scheint  es  ratsam,  sich  darauf  gefafst  zu 
machen,  dafs  auch  die  in  Aussicht  gestellte  Verbilligung 
der  Güterbeförderung  auf  den  Wasserstrafsen  nur  in 
einem  langsamen,  hier  und  da  durch  gelegentliche 
Rückschritte  unterbrochenen  Tempo  erfolgen  wird. 
Inzwischen  ist  jedoch  ein  neuer  und  ausserordentlicher 
Erfolg  der  Nordamerikaner  zu  unserer  Kenntnis  ge- 
kommen, der  immer  gebieterischer  auf  eine  schleunige, 
möglichst  weitgehende  Verbilligung  der  Güterbeför- 
derung auf  Eisenbahnen  und  Wasserstrafsen  hindrängt, 
die  Tatsache  nämlich,  dafs  der  für  uns  schon  voll- 
ständig unerreichbare  Tarifsatz  von  0,64  A  für  1  tktn 
bei  Beförderung  von  Erzen,  Kohlen  n.  s.  w.  in  ge- 
schlossenen Zügen  auf  den  Carnegiebahnen  für  die 
eigenen  Werke  sogar  auf  den  Satz  von  0,4  für  1  tkm 
ermäfsigt  worden  ist.  Dürfen  wir  auch  hoffen,  dafs 
mit  der,  dem  Vernehmen  nach  in  der  Vorbereitung 
begriffenen,  Einführung  von  Güterwagen  mit  30  t  Trag- 
fähigkeit und  Selbstentladung  für  den  Massenverkehr 
in  geschlossenen  Zügen  eine  entsprechende  Tarif- 
ermäfsigung  verbunden  sein  wird,  so  ist  doch  eine 
Annäherung  an  die  nordamerikanischen  Tarife,  wie 
sie  unsere  Montan-Industrie  in  erster  Reihe  bedarf, 
nur  durch  die  Binnenschiffahrt  zu  erwarten  und  es 


I  liegt  daher  alle  Veranlassung  vor,  mit  noch  gröfserer 
I  Energie  als  bisher  nicht  nur  die  neoe  Kanalvorlage 
zu  unterstützen,  sondern  auch  dabin  zu  wirken,  dafs 
in  dieselbe  die  durch  den  amerikanischen  Wettbewerb 
,  wieder  mehr  in  den  Vordergrund  getretenen  Projekte 
für  die  Kanalisierung  von  Mosel,   Saar  und  Lahn, 
sowie  für  die  ümwandelung  des  Klodnitzkanals  Kosel- 
Gleiwitz  in  einen  Grofsschiffahrtsweg  aufgenommen 
werden.    Allerdings  ist  nicht  zn  übersehen,  dafs  selbst 
bei  einem  Vergleich  zwischen  den  Frachtsätzen  der 
amerikanischen  Eisenbahnen  und  unseren  Strömen  die 
Vereinigten  Staaten  noch  einen  Vorsprung  haben.  E< 
haben  nämlich  betragen  die  Frachtsätze  für  die  Be 
I  förderung  von  Stein-  bezw.  Braunkohlen  in  ganzen 
I  Schiffsladungen  auf  der  Talfahrt  für  1  tkm  in  Pf.  in 
!  den  letzten  Jahren  : 

Dledric.ter  bSchiter  Dnrch.chih: 


Auf  der  Oder  . 

0,404 

0,93 

0,667 

„     „  Elbe 

0  46 

0.92 

0,6» 

„    dem  Rhein 

für  Stein- 

kohlen   .  ,  . 

■     •     r     •  « 

0,31 

0,75 

0.5S 

Auf  dem  Rhein 

für  Erze 

(Bergfahrt  . 

0,2 

1,08 

0.64 

Dabei  kommt  bei  der  Oder  und  Elbe  in  Betro.lt, 
'  dafs   nach    Angabe   der   Schiffahrtsinteressenten  die 
niedrigen  Schiffsfrachten  nur  eine  Folge  der  rnio^en 
■  Konkurrenz    sind,    und    dafs    ein    weiteres  Heran- 
gehen der  Frachtsätze  auf  Elbe  und  Oder  nicht  r.n 
\  erwarten  ist,  besonders  auf  der  Oder  nicht,  solaogr 
die  in  der  Kanalvorlage  vorgesehene  umfassende  Ver- 
besserung der  Schiffithrtsvorhältnissc  nicht  erfolgt  i*t. 
Aus  dem  Vorstehenden  ist  ersichtlich,  dafs  selbst  am' 
dem  Rheine  die  Durchschnittsfrachtsütze  für  Stein- 
kohlen und  Eisenerze  den,  den  Carnegiewerken  ge- 
währten Eisenbahntarifen  von  0,4  <)  für  1  tkm  noch 
übersteigen,  während  der  letztere  noch  nicht  Vi  nnd 
selbst  der  normale  amerikanische  Satz  von  0,64  '}  für 
:  1  tkm  nur  die  Hälfte  des  Notstandstarifs  von  l,2ö 

beträgt.  Wird  ferner  in  Betracht  gezogen,  dafs  x.  Ii. 
:  auf  den  belgischen  Bahnen  Kalksteine  für  den  Eisen- 
'  h ütten betrieb  halb  ho  billig  als  auf  den  preufsiseben 
Bahnen  befördert  werden,  dann  wird  auerkannt  werden 
müssen,  dafs  die  Verbilligung  der  Güterbeförderung 
zu  den  wichtigsten  und  dringendsten  Forderung^ 
unseres  Wirtschaftslebens  gehört. 


Talbot>Schmelxrerfaliren  auf  den  Frodlnghaui  Iroi 
and  Steel  Works,  Frodingham  bei  Doncaster. 

In  Nr.  3  von  „Stahl  und  Eisen44  S.  170  ff.  i»: 
ein  Aufsatz  über  das  Talbot  -  Stahlschraelzverfahrei) 
in  Frodingham  enthalten,  zu  welchem  uns  von  dem 
Leiter  des  Werks,  Hrn.  M.  Mannaberg,  die  Mit- 
teilung gemacht  wird,  dafs  sich  die  Angaben  auf  ein« 
versuchsweise  erbauten  Ofen  beziehen,  für  welche) 
Roheisen  direkt  vom  Hochofen  verwendet  wird.  Bie 
natürliche  Folge  sei,  dafs  der  Talbot-Ofen  das  Eisen 
nehmen  uiüfste  wie  es  falle,  also  nicht  regelmäßig 
weder  in  Qualität  noch  im  Zeitpunkt  Jetzt  gleich- 
zeitig mit  dem  zweiten  Talbot-Ofen  werde  ein  Roheisen 
misch  er  erbaut,  durch  den  alsdann  das  Roheisen  zuerst 
durchgehen  soll,  man  erwarte  hiervon  einen  günstigere 
Betrieb  als  gegenwärtig,  obwohl  selbst  unter  den  jetzig« 
Bedingungen  der  Ofen  vorteilhafter  arbeite,  als  di« 
zur  Zeit  des  Besuches  des  Berichterstatters,  nämlkH 
im  Juli  vorigen  Jahres,  der  Fall  gewesen  sei. 

Zu  letzterem  Punkte  bemerken  wir,  dafs  die  Ver- 
■  öffentlichung  des  Berichts  wegen  starker  Inanspruch- 
nahme des  Raumes  von  „Stahl  und  Eisen"  leider  htt 
hinausgeschoben  werden  müssen.  Man  darf  die  weiteren 
Ergebnisse  mit  Spannung  erwarten. 

Die  Redaktion. 
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KttrU  des  Verkehrs  auf  deutschen  Wasserstrafsen 
im  Jahre  1900.  Nach  den  Ergebnissen  der 
Statistik  des  Deutschen  Reiches,  nach  Handels.- 
kammerberichten  und  anderweiten  Quellen  anf 
Anordnung  des  Herrn  Ministers  der  öffent- 
lichen Arbeiten  bearbeitet  von  Sympher, 
Geheimer  Baurat,  Berlin  1902.  Berliner 
Lithograph.  Institut,  Berlin  W.  35,  Potsdamer- 
utrafse  110.    Preis  6 

Die  in  grofsem  Mafsstabe  gezeichnete  Karte  gibt 
mit  einem  Schlage  ein  übersichtliches  Bild  über  \  er- 
teihog  und  Gröfse  des  Güterverkehrs  auf  den  deutschen 
Binnenwasserstrafsen.  Farbige  Bänder,  deren  Breite 
mit  dem  Umfange  der  Güterbewegung  zunimmt  und 
die  durch  verschiedene  Tönnng  Berg-  und  Talvorkelir 
»esondert  erscheinen  lassen,  begleiten  die  schiffbaren 
^»»erlaufe  und  lassen  sofort  erkennen,  welche  He 
dtatong  den  einzelnen  Flüssen  und  Kanälen  im  Ver- 
kehrswesen zukommt.  Tabellen  mit  den  wichtigsten 
Zahlenangaben  unterstützen  die  bildliche  Darstellung, 
und  eine  kurze  Beschreibung  in  gesondertem  Heftchen 
ribt  denjenigen,  die  sich  mit  der  Sache  eingehender 
oefessen  wollen,  weitere  Erläuterungen.  Auch  Ver- 
gleiche mit  dem  Eisenbahngüterverkehr  fehlen  nicht. 

Die  Gesamtgüterbewegung  auf  den  deutschen 
Wauerstrafsen  ist  zu  11'  t  Milliarden  Tonnenkilometer, 
der  durchschnittliche  Umlauf  oder  kilometrische  Ver- 
kehr auf  den  10  000  km  langen  Flüssen  und  Kanälen 
m  1150000  t  berechnet.    Diese  Zahlen  werden  erst 


durch  Vergleich  mit  den  entsprechenden  Angaben  für 
die  deutschen  Eisenbahnen  recht  verständlich.  Letztere 
beförderten  bei  rund  60  000  km  Länge  im  Jahre  1900 
aufser  den  Personen  rund  37  Milliarden  Gütertonncu- 
kilometer  und  der  durchschnittliche  Umlauf  betrug  bei 
ihnen  740000  t  Danach  wurden  etwa  drei  Viertel 
der  Gesamtgüterbewegnng  durch  die  Eisenbahnen,  ein 
Viertel  durch  die  Wasserstrafscn  bewirkt.  Die  durch- 
schnittliche Verkehrsdichte  war  dagegen  auf  den  Wasser- 
strafsen  etwa  l'/t  mal  so  grofs  wie  auf  den  Eisenbahnen. 
Dieses  Ergebnis  dürfte  in  weiteren  Kreisen  ebenso 
unbekannt  sein,  wie  die  Tatsache,  dafs  die  Güterver- 
kehrsleistung der  Wasserstraßen  im  Jahre  1900  gröfser 
war  als  die  sämtlicher  deutschen  Eisenbahnen  im 
Jahre  1876.  Ein  Vergleich  der  Jahre  1900  und  1875 
ergibt  ferner,  dafs  die  Entwicklung  der  Binnenschif- 
fahrt in  dieser  Zeit  eine  verhältnismäfsig  erheblich 
stärkere  war  als  die  der  Eisenbahnen,  wenngleich 
letztere  —  entsprechend  ihrer  fünfmal  gröfseren  Länge  — 
in  absoluten  Zahlen  eine  wesentlich  gröfserc  Zunahme 
aufzuweisen  haben.  Überhaupt  zeigen  die  der  Sym- 
pherachen  Karte  beigegebenen  Zahlen  in  überzeugender 
Weise ,  wie  neben  der  günstigen  Entwicklung  des 
Wasserstrafsen verkehre  eine  ebenso  erfreuliche,  in 
keinem  anderen  Lande  Europas  erreichte,  Steigerung 
des  Eisenbahngüterverkehrs  stattgefunden  hat.  Beide 
Arten  Verkehrswege  haben  sich  anscheinend  in  glück- 
licher Weise  ergänzt  und  unterstützt. 

Der  Verfasser  der  Karle  hat  zu  seinen  vielen 
früheren  Verdiensten  um  Förderuni;  der  Erkenntnis 


über  die  Bedeutung  unserer  Binnenschiffahrt  einen 
neuen  sehr  wertvollen  Beitrag  geliefert 
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Rheinisch-Westfälisches  Köhlens)  ndlkat. 

Am  21.  Februar  fand  in  Essen  die  Versammlung 
der  Zechenbesitzer  statt.  Nach  dem  Berichte  des 
Vorstandes  über  den  Monat  Januar  1903  beliof  sich 
bei  zd'.4  ArtxMlslagcn  (Vormonat  24'/«  und  Januar 
1902  ebenfalls  251/1  Arbeitstagen)  die  reelinung«- 
n-.&feige  Beteiligungsziffer  insgesamt  auf  5224307  t 
oder  arbeitstäglich  206908  t  (5007  481  t  oder  407  564 1 
bezw.  4940005  t  oder  195644  t),  der  eine  Förderung 
u.u  insgesamt  4453  146  l  oder  arbeitsläglich  170  362  t 
(4219  490  t  oder  174901  t  bezw.  3  952  600  t  oder 
l*>539  t)  gegenüberstand,  so  dafs  sich  gegen  die 
Beteiligungsziffer  eine  Minderförderung  von  insgesamt 
777 IG!  t  oder  arbeitstäglich  30541  t  =  14,76°/» 
,7S7  991  t  oder  32663  t  -  15,74  °/«  bezw.  987  405  t 
oder  39 105  t  =  19,99  °/o)  ergab.  Abgesetzt  wurden 
gesamt  4410986  t  oder  arbeitstäglich  174693  t 
(4236  832  t  oder  175620  t  bezw.  3876  151  t  oder 
153dl  1  t).  Der  .Selbstverbrauch  der  Zechen  belief 
fich  auf  1  180094  t  =  26,75%  des  Gesainiabsatzes. 
Für  Rechnung  der  Zechen  wurden  im  Landgebiet 
abgesetzt  401754  t  =  2,31  °/o  (107  098  t  =  2.53  7» 
bezw.  94191  t  =  2,43  °/o).  Auf  alte  Vei  träge  sind 
?eliefert  worden  6492  t  =  0,15  °/o  (6188  t  »  0.14  •/• 
bezw.  8941  t  =  0.23  •/•).  Endlich  wurden  für  Rech- 
nniif  des  Syndikats  versandt  3122646  t  =  70,79  */» 
des  Gesamtabsatz«*  (2936911  t  —  69,32  "/»  bezw. 
2766905  t  =  71,38  °/o).  Der  arbeitatägliclie  Versand 
betrug  in  Kohlen  12  796  D.-W.  (12643  D.  W.  bezw. 
11366  D.-W.),  in  Koks  2684  D.-W.  (2847  D.-W.  bezw. 
1915  D.-W),  in  Briketts  569  D.-W.  (567  D.-W.  bezw. 
«2  D.-W.)  oder  zusammen  16049  D.  W.  (16057  D.-W. 
l*zw.  13  763  D.  W.).    Anknüpfend  an  den  Zahlen- 


bericht fahrte  Herr  Direktor  Olfe  noch  aus,  dafs  d^r 
arheitstägliche  Versand  im  Januar  1903  um  16,61  "/» 
den  des  Vergleichsmonats  v.  J  überstiegen  habe,  also 
ein  günstiger  genannt  werden  könne.  Das  Geschäft 
wickelt  sich  im  allgemeinen  genau  so  ab,  wie  in  den 
verflossenen  Monaten.  Es  seien  nach  keiner  Richtung 
hin  besondere  Veränderungen  eingetreten,  man  höre 
ja  aus  einigen  Lagern  der  Industrie,  dafs  es  besser  gehe 
und  auch  mehr  Arbeil  da  sei,  es  wurden  aber  ander- 
seits auch  vereinzelt  Bedenken  laut,  wonach  es  sich 
nur  um  den  gewöhnlich  im  Frühjahr  eintretenden 
Aufschwung  handele.  Es  wäre  zu  wünschen,  dafs 
die  Beschäftigung  in  den  kohlenverbrauchenden  Indu- 
striezweigen, insbesondere  in  der  Eisenindustrie,  weitere 
Fortschritte  mache  und  damit  auch  bessere  Preise  auf 
diesen  Gebieten  erzielt  würden. 


Zusammenlegung  französischer  Eisenwerke. 

Die  Societe  de  Vezin- Aulnoye  und  die  Acieries 
de  la  Marine  vereinigten  sich  zu  einer  Gesellschaft. 
Dieselbe  wird  umfassen  in  der  Mitte  Frankreichs: 
die  Stahlwerke  von  St.  Chamond,  die  Walz-  nnd 
Hüttenwerke  von  Assailly,  die  Hüttenwerke  von 
Rive-de-Gier  und  die  Hochöfen  und  Stahlwerke  von 
Givors;  im  Süden:  die  Stahlwerke  von  Adour  und 
Boucau ;  im  Norden :  die  Hütten-  und  Walzwerke  von 
Tillenl  in  Maubenge  und  ebensolche  nnd  Giefsereien 
von  St  Marcel  in  Hautmont  und  endlich  im  Osten 
die  im  Bau  begriffenen  Hüttenwerke  von  Homecourt, 
die  nach  dorn  Ausbau  6  Hochöfen,  2  Koheisenmischer 
von  160  t  und  4  Konverter  umfassen  werden.  Ins- 
gesamt wird  die  Tagesleistungsfähigkeit  dieser  Hütten 
zusammen  auf  1800  t  Eisen  und  Stahl  angegeben. 
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Verein  deutscher  EisenhDttenleute. 

inderingen  Im  Mitfflleder-Yentftichnlft. 

Bau»,  Paul,  in  Firma  Bau«  &  Diesfeld,  Hütten-  und 
Bergbau-Erzeugnisse  in  Mannheim  und  Karlsruhe  i.  B., 
Maunheiiu. 

Buresch,  Paul.  Hütteningenieur  und  Betriebschef  der 
Schamottefabrik  und  Ziegelei  M .  Wachsner,  Brzezinka, 
Kreis  Kattowitz,  O.-S. 

I Häsfeld,  Fritz,  Oberingenieur,  Betriebsehef  der  Hütten- 
werke Kraraatorskaja,  Akt. -Ges.,  Kramatorskaja, 
Gouv.  Charkow,  Rufsland. 

Gr  aap,  Karl,  Chef  der  Stahlwerke  und  der  Fabrik 
feuerfester  Materialien  der  Russischen  Maschinenbau- 
Gesellschaft  „Hartmann",  Lugansk,  SiidruWand. 

Kirchrath,  Hermann,  Ingenieur,  Hochdahl. 

Lundberg,  Gustaf  .1 ,  Ingenieur,  Uttersbergs  Bruk, 
Utteraberg,  Schweden. 

Pcipers,  Const.,  Ingenieur,  Rath  bei  Düsseldorf,  Villa 
Waldfriedcn. 

Sckmit,  Robert,  Sous-chef  de  Service  aux  hauts-fotirneaux, 

Societe  des  acieries  de  France  u  Isbergues. 
Schmitt,  Aug.,  kaufm.  Direktor  deB  Phoenix  zu  Ruhrort. 
Simmersbach,  Oskar,  Direktor,  Bochum. 


Sonnentchein,  Adolf,  Direktor,  Zentral- Direktor-Steil 
Vertreter  der  Witkowiteer  Bergbau-  und  Eisenhütten- 
gewerkschaft,  Witkowite. 

Thirg,  Eugene,  Ingenieur,  Bruxelles,  Chauss/e  d'An 
vers  84  a. 

Trenkler,  Ernst,  Ingenieur,  Box  10,  Sharon,  Pa..  U.  S.  A 

Nene  Mitglieder: 

Cailsen,  Oberingenieur  und  Vorstand  der  Siemens  & 
Halske  A.G.,  Technisches  Bureau  Essen.  Essen 
a.  d.  Ruhr. 

Eggers,   Ch.,  Oberingenieur,   Gesellschaft  zur  Vier 

wachung  von  Dampfkesseln  zu  M. -Gladbach.  M.-Gla*i- 

bach,  Gartenstrafse  12. 
Fernis,  O.,  Direktor  der  Aktiengesellschaft  Isselbar^r 

Hütte,  Isselburg. 
Müller,  Theodor,  Direktor  der  Finna  Gebrüder  Stumm, 

Neunkirchen,  Bez.  Trier. 
Otto,  F.,  Dr.,  Berlin  W.  15,  Schaperstr.  19. 
Simons,  W.,  Chief  Engineer  of  the  Shelton  Steel  »'>■ . 

Basford,  Stoke  on  Trent,  England. 
Weinberger,  E.,  Ingenieur,  Box  194,  Homestead,  Pa.. 

ü.  S.  A. 

Verstorben : 
Bonese,  Emil,  Rotterdam. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag,  den  26.  April  1903* 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung : 

1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.   Referent:  Herr  Direkte 

Rijchhuff. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten.  Referent 

Herr  Civilingonieur  Macco. 

3.  über  die  durch  das  Hängen  der  Gichten  veranlafsten  Hochofenexplosionen.  Referem 

Herr  Direktor  Schilling. 

4.  Mitteilungen  Ober  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergl 

Referent:  Herr  Dr.  Menne. 

*  Auf  mehrfach  genufserten  Wunsch   hin  ist  die  Hauptversammlung  vom  19.  auf  den  46.  April  xr- 
schoben  worden. 
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Die  Verwertung  der  Hochofenschlacke  zu  Eisen- 
Portlandzement. 

Vortrag',  gehalten  von  Betriebsdirektor  Jantzen  -  Wetzlar  in  der  am  2.  Februar  d.  J. 
stattgehabten  Sitzung  des  „Vereins  znr  Beförderung  des  Gewerbfleifses". 


(eine  Herren!  Der  Verein  deutscher 
Eisen- Portlandzement -Werke,  dem  in 
der  Hauptsache  Hochofenwerke  an- 
gehören ,  begrüfst  es  mit  besonderer 
Genugtuung,  dafs  es  einem  Vertreter  vergönnt 
ist,  an  einer  so  bevorzugten  Stelle  Ober  ein  Thema 
io  sprechen,  das  er  in  einer  solchen  Öffentlich- 
keit zu  behandeln  sich  schon  längst  gewünscht 
hat.  Indem  ich  namens  des  genannten  Vereins 
für  die  mir  gewährte  Gelegenheit  dem  „Verein 
zur  Beförderung  des  Gewerbefleifses"  den  ver- 
bindlichsten Dank  ausspreche,  gehe  ich  zur 
Erörterung  meines  Themas,  die  Verwertung 
'ler  Hochofenschlacke  zu  Eisen  -  Portlandzement, 
über.  Ich  schicke  die  allgemeine  Bemerkung 
voraus,  dafs  bei  der  Verarbeitung  von  Rohstoffen 
zu  Fabrikaten  Nebenerzeugnisse  entfallen,  deren 
r'orm  und  Art  abhängen  von  der  Arbeitsweise 
und  der  jeweiligen  Zusammensetzung  der  Roh- 
stoffe. In  früherer  Zeit  wurden  derartige  Abfalle 
gewöhnlich  für  wertlos  gehalten ,  wie  Schalen, 
aus  denen  der  Kern  entfernt  ist.  Sie  bildeten  eine 
listige  Beigabe  der  Fabrikation  und  in  vielen  Fällen 
*ar  ihre  Beseitigung  mit  grofsen  Kosten  verbunden. 

Es  ist  nun  als  einer  der  gröfsten  Fortschritte 
der  letzten  fünfzig  Jahre  anzusehen,  dafs  es  der 
Wissenschaft  und  praktischen  Tätigkeit  durch 
gemeinsame  Arbeit  gelungen  ist,  eine  Verwertung 
f'lr  die  meisten  Nebenerzeugnisse  zu  finden. 
Dadurch  werden  die  für  sie  bisher  nutzlos  ver- 
VL« 


brauchten  Werte  an  Arbeit  und  Kapital  wieder 
frei  und  verringern  nicht  nur  die  Herstellungs- 
kosten des  Fertigproduktes,  sondern  schaffen 
selbständig  durch  die  Weiterverarbeitung  neue 
Handelswerte,  welche  der  Allgemeinheit  neue 
Einnahmequellen  sichern. 

Wie  sehr  das  Gesagte  den  Tatsachen  ent- 
spricht, zeigt  in  besonderem  Mafse  die  Kohlen- 
und  Eisenindustrie. 

Die  Verwertung  der  bei  der  Koksdarstellung  aus 
Steinkohle  durch  die  Abgase  entstehenden  Neben- 
erzeugnisse an  Teer,  schwefelsaurem  Ammoniak  und 
Benzol  ergibt  heute  allein  bei  den  Ruhrkohlen- 
zechen jährlich  etwa  15  bis  20  Millionen  Mark. 

Ein  Abfallprodukt  der  Eisenindustrie,  die 
beim  Thomasprozefs  fallende  Thomasschlacke, 
hat  wegen  ihres  hohen  Gehaltes  an  Phosphor- 
säure als  Düngemittel  für  die  Landwirtschaft  eine 
grofse  Bedeutung  und  nutzbringende  Verwendung 
gefunden.  Die  Einnahme  aus  Thomasmehl  ist 
heute  allein  in  Deutschland  auf  25  Millionen  Mark 
jährlich  zu  schätzen. 

Aus  den  gemachten  Angaben  leuchtet  ohne 
weiteres  der  hohe  volkswirtschaftliche  Wert  der 
nutzbringenden  Verarbeitung  der  Abfallprodukte 
ein.  In  jedem  Betriebe  wird  es  zur  Pflicht,  die 
erzeugten  Abfallprodukte  aufs  genaueste  zu  prüfen 
und  Mittel  zu  ihrer  Verwertung  zu  finden ;  gelingt 
dies,  so  ist  damit  nicht  nur  ein  Vorteil  für  den 
einzelnen  Betrieb  erreicht,  sondern  wie  erwiesen 
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auch  ein  solcher  für  das  Gemeinwohl.  Ich  glaube  I 
daher  auf  Ihre  Aufmerksamkeit  rechnen  zu  dürfen, 
wenn  ich  Ihnen  im  folgenden  von  einer  Verwertung 
des  Abfallproduktes  des  Eisenhüllenbetriebcs,  der 
Hochofenschlacke,  berichte ,  welche  Ver- 
wertung bisher  in  weiteren  Kreisen  noch  nicht 
genügend  bekannt,  und  in  ihrer  Bedeutung  noch 
nicht  genügend  gewürdigt  worden  ist. 

Bekanntlich  dienen  als  Rohstoffe  für  die 
Eisengewinnung  die  Eisenerze,  das  sind  durch 
den  Bergbau  gewonnene  eisenreiche  Gesleins- 
massen ,  welche  neben  dem  Eisen  erdige  Be- 
standteile, wie  Kalk-,  Kiesel-  und  Tonerde, 
enthalten.  Die  Verarbeitung  dieser  Erze  im  Hoch- 
ofen zusammen  mit  Kok?  hat  die  Aufgabe,  ein- 
mal das  metallische  Eisen  ans  den  Erzen  aus- 
zuscheiden und  zweitens  die  nicht  eisenhaltigen 
erdigen  Bestandteile  vom  Eisen  zu  trennen  und 
sie  in  feuerflüssigem  Zustande  aus  dem  Ofen  zu 
entfernen.  Für  den  letzteren  Vorgang  bedarf  es 
eines  bestimmten  Verhältnisses  von  Kalkerde  zu 
Kiesel-  und  Tonerde  in  den  Erzen,  welches 
deswegen  im  Betriebe  fortlaufend  zu  ermittelt) 
und  zu  überwachen  ist.  In  den  meisten  Füllen 
ist  der  Gehalt  an  Kalkerde  in  den  Eisenerzen 
nicht  hoch  genug  und  es  bedarf  daher  eines 
Zuschlages  von  Kalkstein,  um  eine  im  Feuer  des 
Hochofens  flüssige  Verbindung  der  erdigen  Be- 
standteile zu  erhalten.  Das  Müssige  Eisen  und 
die  flüssige  Verbindung  der  erdigen  Bestandteile 
trennen  sich  im  Hochofen  wegen  der  Verschieden- 
heit ihrer  spezifischen  Gewichte  und  fliefsen  aus 
ihm  in  verschiedenen  Höhen  gesondert  als  Eisen 
und  Schlacke  ab.  Letzlere  führt  die  gesamte 
Kalk-,  Kiesel-  und  Tonerde  der  Eisenerze  zu 
einem  K  a I  k  -To n  e rd  e- S  i  I  i k  a  t  verbunden  mit 
sich  fort.  Auf  diese  Weise  entsteht  die  Hoch- 
ofenschlacke. Aus  ihrer  Entstchungsweise  geht 
hervor,  dafs  sie,  um  ihren  Zweck  für  den  Hoch-  ; 
ofenprozefs  zu  erfüllen ,  kein  unregelmäfsig  j 
und  willkürlich  zusammengesetztes  Produkt  sein 
darf,  sondern  eine  gleichmäßige  chemische  Zu- 
sammensetzung haben  mufs,  die  nur  je  nach  der 
Beschaffenheit  der  Eisenerze  an  verschiedenen 
Hochofenwerken  und  je  nach  der  Art  des  er- 
zeugten Roheisens  eine  Schwankung  in  mäßigen 
Grenzen  erfährt.  Auf  dem  einzelnen  Hochofen- 
werk ist  aber  die  chemische  Zusammensetzung  der 
Schlacke  stets  die  gleiche,  so  dafs  den  einzelnen 
Hütten  immer  —  zum  grofsen  Vorteil  für  die 
Weiterverarbeitung  —  grofse  Mengen  gleichmäßig 
zusammengesetzter  Hochofenschlacke  zur  Verfügung 
stehen.  Die  Hochofenschlacke  nimmt  daher  wegen 
der  Art  ihrer  Bestandteile  und  ihrer  Gleichartig- 
keit eine  besondere  Stelle  unter  den  Schlacken 
ein  und  ist  deswegen  nicht  mit  unregelmäfsig 
oder  zufällig  entstehenden  Abfallprodukten,  wie 
Kesselschlacke  und  dergl.,  zu  verwechseln. 

Als  Beweis  der  für  einen  Rohstoff  äufserst 
gleichmäßigen  Zusammensetzung   diene  folgende 


Analysentabelle  von  Hochofenschlacken  der  Bu- 
derussehen Eisenwerke ,  welche  in  den  Jahreü 
1S88,'90,  1893,  189")  und  1899  beim  Beiriehe 
auf  Gießereiroheisen  gefallen  sind.* 


IMSS,'90 

lh».H 

•  n 

e 

Kieselsäure     .  .  . 

Tonerde   

Kisenoxyd  

Eiseuoxydul  .  .  .  , 
Manganoxydul  .  .  . 
Kulkoxyd  ,  .  .  . 
Schwefelsaurer  Knlk 
Schwefclcnlcium  . 
Magnesia  .  .  .  .  , 
Alkalien     .  .  .  . 


35,20 
10,02 
0,21 
0,55 
0,30 
47,10 
1,56 
2.17 
1,20 


3-1.50 
10,00 
0,18 
0,64 
0,4<i 
47,44 
1,44 
1,99 
1,36 


34,23 
10,28 
0,33 
0,64 
Spur 
48.2« 
1,87 
2,07 
1,13 


35,40 
10.4* 

j  0.1*1 

0.  37 
4K.74 

1.72 
1,6) 

1,  « 


nicht  hestimmt 


98,31  |  98,91  |  98,81  |  98.*.' 

Zieht  man  die  Schwankungen  in  Betracht,  welche 
wie  oben  erwähnt  an  verschiedenen  Fabrikations 
platzen  durch  etwas  anders  zusammengesetzte 
Eisenerze  oder  durch  Herstellung  anderer  Eiser 
sorten  in  der  Zusammensetzung  der  Hochofen 
schlacke  entstehen  können,  so  dürften  folgende 
Zahlen  als  Grenzwerte  angesehen  werden. 

Knlkerde  =  44  bis  52  > 

Kieselerde  —  27  bis  35  "/* 

Tonerde  und  Eisenoxyd  .  -=    fihi8  20»  » 

Magnesia  —  0,5  bis  5",o 

Srhwefelsäure  =1,1  bis  3°> 

Mit  einer  größeren  Veränderung  in  der  chemi- 
schen Zusammensetzung  der  Hochofenschlacke  ist 
meistens  auch  eine  Änderung  in  ihrem  chemisch 
physikalischen  Verhalten  verbunden.  Man  unter- 
scheidet basische  und  saure  Schlacke  und  bezeichnet 
eine  solche  als  basisch,  wenn  dieselbe  auf  ein 
Äquivalent  des  Säuregehaltes  mehr  alsein  Äquivalent 
der  Basen  enthält,  im  entgegengesetzten  Falle 
nennt  man  die  Schlacke  sauer. 

Läßt  man  die  aus  dem  Hochofen  fließende 
Schlacke  langsam  erkalten,  so  bleiben  die  sauren 
Schlacken  volumenbeständig  und  hart,  die  basischen 
Schlacken  dagegen  behalten  nur  dann  dauernd 
den  festen  Aggregatzustand  bei,  wenn  ihr  Kalle 
gehalt  eine  bestimmte  Grenze  nach  oben  nicht 
überschreitet.  Geht  der  Kalkgehall  darüber  hinaus, 
so  tritt  wahrscheinlich  infolge  von  Molekular- 
spannungen ein  selbsttätiges  Zerfallen  der  Schlacie 
in  ein  helles,  weißlich  bis  grüngraues  Mehl  ein. 
welches  auf  den  Hochofenwerken  .Schlackenmehi' 
genannt  wird.  Eine  gleiche  Erscheinung  zeigeü 
auch  manchmal  die  bis  zur  Sinterung  gebrannten 
Portlandzementrohmischungen,  die  Zementklinker. 
Sie  zerfallen  zu  einem  feinen  Pulver,  wie  d« 
Schlacke  zu  Schlackenmehl.  Das  Mehl  von  dem 
Zementklinker  sowohl  wie  das  von  der  Schlacke 

*  Angefertigt  von  dem  Privatdozenten  an  Afi 
Ki'.niirlicli  Technischen  Hochschule  zu  Chailottenborr. 
Dr.  0.  Sc  hoc  h  für  eigene  Arbeiten. 
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bat  keine  oder  nur  geringe  hydraulische  Eigen- 
schaften. Um  diese  Produkte  vor  dem  Zerfallen 
:u  bewahren  und  damit  ihre  hydraulischen  Eigen- 
schaften zu  erhalten,  schreckt  man  beide  mit 
Wasser  ab,  d.  h.  man  bespritzt  die  Klinker  mit 
Wasser  und  läfst  die  Hochofenschlacke  in  Wasser 
laufen.  Durch  dieses  gleiche  Verhalten  von  Klinker 
und  Schlacke  wird  dem  unbefangenen  Beobachter 
die  grofse  Ähnlichkeit  beider  Produkte  sehr  nahe 
«erfickt.* 

Unterwirft  man  die  noch  weifsglühend  aus 
dem  Ofen  fliefsende  Schlacke  der  Körnung  oder 
firunulierung  durch  Wasser,  d.  h.  läfst  man 
sie  in  diesem  leichtflüssigen  Zustande  in  einen 
Strom  kalten  Wassers  fliefsen,  so  zerkleinern  sich 
die  sauren  Schlacken  zu  einem  meist  gefärbten, 
glasigen  schweren  Sand,  während  die  basischen 
Schlacken  dabei  einen  hellen,  meist  an  der  Ober- 
fläche matten,  aber  noch  scharfen  leichten 
Sand  geben.  Auf  den  Hochofenwerken  wird  die 
granulierte  Schlacke  als  ,  Schlackensand  *  bezeichnet. 

In  dem  Vorhergehenden  ist  die  Entstehung,  die 
chemische  und  physikalische  Beschaffenheit  der 
Hochofenschlacke  geschildert,  eines  Materials,  wel- 
ches bei  der  Roheisenerzeugung  im  Deutschen  Reich 
einschliefslich  Luxemburg  von  etwa  8,3  Millionen 
Tonnen  Roheisen  im  Vorjahre  ungefähr  7,5  Millionen 
an  Gewicht  in  der  gleichen  Zeit  betragen  haben 
wird.  Rechnet  man  das  Kubikmeter  Hochofen- 
schlacke zu  2  Tonnen  und  bei  Aufschüttung  ein 
Drittel  Auflockerung  der  Masse,  so  würde  allein 
die  im  Jahre  1902  erzeugte  Hochofenschlacke 
einen  Berg  von  5  Millionen  Kubikmeter  Inhalt 
«rgeben. 

Dafs  für  solche  gewallige  Massen,  welche 
dazu  jährlich  von  neuem  erzeugt  werden, 
Verwendung  gesucht  wird,  ist  selbstverständlich, 
t'nd  tatsächlich  werden  heute  grofse  Mengen  von 
Hochofenschlacken,  soweit  sie  hart  und  wetter- 
beständig bleiben,  zu  Stücke  gebrochen,  als 
Chaussierungsmalerial,  als  Füllstoffe  bei  Beton- 
arbeiten und  insbesondere  als  Bettungsmaterial 
fürEisenbahnoberbaugebraucht.  Sind  die  Schlacken 
granuliert,  so  werden  sie  in  ausgedehntem  Mafse 
<üs  Mauersand  für  die  Mürtelhereilung  benutzt. 
Jedoch  ist  der  Absatz  dieser  Mengen  an  kurze, 
billige  Transportwege  und  an  bestimmte  Örtlich- 
keiten gebunden ;  dafür  nicht  günstig  gelegene 
Hochofenwerke  können  von  dieser  Verwendung 
keinen  Nutzen  ziehen  und  deswegen  würde  auch 
in  Zukunft  der  weitaus  gröfste  Teil  der  Hoch- 
ofenschlacke noch  unbenutzt  auf  die  Halde  wandern 
müssen,  wenn  man  nicht  inzwischen  andere 
Eigenschaften  der  Hochofenschlacke  kennen  gelernt 
hätte,  welche  eine  den  grofsen  Mengen  entsprechende 
Verwendung  ermöglichen.  Dassind  die  hydraulischen 

*  Siehe  auch:  Karl  Zul  ko  wski.  Zur  Erhärtungs- 
theorie  de»  natürlichen  und  künstlichen  hydraulischen 
Kalks.  Berlin  1898  S.  15  u.  f. 


Eigenschaften  der  granulierten  hasischen  Hoch- 
ofenschlacke und  daraus  folgend  ihre  Verwertung 
zu  Mörlelstoffen,  insbesondere  zu  Portlandzement. 

Schon  1862  sind  nach  den  Mitteilungen  des 
Hütteningenieurs  Fritz  W.  L  ü  r  m  a  n  n ,  Osnabrück, 
von  Eugen  Langen  auf  der  Friedrich  Wilhelms- 
Hütte  zu  Troisdorf  hydraulische  Eigenschaften  an 
der  granulierten  Hochofenschlacke  beobachtet 
worden.  Auf  Langens  Veranlassung  wurden 
unter  Aufsicht  höherer  Baubeamten  verschiedene 
Versuche  mit  Kalk-  und  Trafsmörteln  mit  und 
ohne  Zusatz  granulierter  und  feingemahlener 
Hochofenschlacke  gemacht.  In  einem  von  diesen 
Beamten  unterschriebenen  Protokoll  vom  12.  März 
1862  wurde  folgendes  festgestellt:'  „Aus  vor- 
stehenden Versuchen  geht  hervor,  dafs  die  nach 
Langenschen  Verfahren  präparierte,  also  granulierte 
Hochofenschlacke  sowohl  für  Luft-  wie  Wasser- 
bauten ein  äufserst  schätzbares  Material  bietet, 
welches  bei  sehr  geringem  Kalkzuschlag  einen 
außergewöhnlich  festen  Mörtel  liefert  und,  in  dieser 
Hinsicht  zwischen  rheinischem  Trafs  und  Zement 
stehend,  dem  ersteren  erheblich  vorzu- 
ziehen ist.* 

Eine  Ausnutzung  dieser  wichtigen  Beob- 
achtung und  Tatsache  hat  aber  erst  Lürmann 
1S65  vorgenommen,  der  um  diese  Zeit  zuerst 
aus  einem  Mörtel  von  granulierter  Hochofen- 
schlacke und  Kalk  unter  Pressen  künstliche  Mauer- 
steine, später  gewöhnlich  Schlackensteine  genannt, 
herstellte.  Das  von  ihm  angewandte  Verfahren 
ist  auch  heute  noch  das  allgemein  übliche. 
Danach  wird  eine  Mischung  von  granulierter  Hoch- 
ofenschlacke mit  etwa  10  °/°  gebranntem  und 
gelöschtem  Kalk,  früher  mit  Hand-,  heule  mit 
Dampfprcssen  zu  Mauersteinen  geprefst.  Die  ge- 
prefsten  Steine  werden  in  Stapel  in  die  freie  Luft 
gestellt  und  erhärten  innerhalb  0—8  Wochen 
derart,  dafs  sie  zur  Vermauerung  gebrauchsfähig 
sind.  Die  Herstellung  dieser  Schlackensteine  ist 
eine  ausgedehnte  geworden,  jedoch  nur  auf  um- 
grenzte Örtlichkeiten  beschränkt  geblieben,  da  die 
Schlackensteine  ebenso  wie  die  Mauersleine  als 
Schwergul  nicht  auf  gröfsere  Entfernungen  zu 
verfrachten  sind. 

Die  einmal  gewonnene  Kenntnis  aber,  dafs 
basische  Schlacken  durch  Granulierung  die  Fähig- 
keit erlangen,  in  Berührung  mit  Kalk  hydraulisch 
zu  erhärten,  regte  weite  Kreise  der  Wissenschaft 
und  Technik  an,  eine  genügende  Erklärung  für 
diese  Erscheinung  und  ein  besseres  Verfahren  zu 
ihrer  Ausnutzung  zu  linden.  Die  Jahre  1870  bis 
18K0  waren  diesen  Bestrebungen  gewidmet  und 
als  erster  Erfolg  trat  anfangs  der  achtziger  Jahre 
ein  neues  aus  granulierter  Schlacke  gewonnenes 
Produkt,  der  „Puzzolan-  oder  Schlackenzemenl \ 
auf  den  Markt. 

•  Lürmann:  Mauersteine  hub  granulierter 
Schlacke.    „Stahl  und  Eisen"  1897  S.  »91  o.  f. 
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Professor  L.  Tetmajer,*  früher  am  schwei- 
zerischen Polytechnikum  zu  Zürich,  hat  sich  am 
meisten  mit  den  Eigenschaften  und  der  Verwen- 
dung des  Schlackenzemenls  im  Laboratorium  und 
auf  der  Baustelle  beschäftigt  und  die  Wichtig- 
keit des  Granulierens  der  Schlacke  für  diesen 
Zweck  hervorgehoben.  Er  sagt:  , Die  Wirkung  des 
Granulierens  steht  aufser  Frage,  ihr  inneres  Wesen 
ist  dagegen  mit  Sicherheit  noch  nicht  festgestellt. 
Durch  das  Granulieren  wird  eine  teilweise  Um- 
lagerung  der  Moleküle,  eine  partielle  Zersetzung 
der  im  Feuer  gewonnenen  Zusammensetzung  der 
Schlacke  herbeigeführt.  Verbindungsfähige  Kiesel- 
säure mufs  ausgeschieden  werden,  während  ander- 
seits ein  meist  erheblicher  Teil  des  Schwefels 
oxydiert  bezw.  in  Form  von  Schwefelwasserstoff 
entweicht,  wie  jedermann  weifs,  der  je  mit  einem 
Hochofen  in  Berührung  gelangt,  die  Granulierung 
sah  oder  Schlackenproben  genommen  hat.  Dafs 
durch  Granulierung  basischer  Hochofenschlacken 
verbindungsfähige  Kieselsäure  ausgeschieden  wird, 
läfst  sich  durch  vergleichende  Festigkeitsproben 
mit  der  nämlichen  Schlacke  in  granuliertem  und 
ungranuliertem  Zustande  hinreichend  beweisen. 
Während  nämlich  Atzkalkhydrat  auf  nicht  granu- 
lierte Schlacke  —  also  Schlackenmehl  —  nur 
oberflächliche  Einwirkung  zeigt,  bindet  granulierte 
Schlacke  mit  Kalkhydrat  sehr  energisch  ab  und 
es  zeigt  der  dadurch  entstandene  Zement  Eigen- 
schaften, die  den  bekannten  tonerde-  und  eisen- 
oxydarmen,  kieselsäurereichen  französischen  Ze- 
menten und  hydraulischen  Kalken  (chaux  du  Teil) 
völlig  analog  sind.* 

Durch  die  Eigenschaft  der  granulierten  Hoch- 
ofenschlacke, mit  Kalkbrei  unter  Wasser  zu  erhär- 
ten, rückt  sie  in  die  Gruppe  von  Materialien, 
welche  man  hydraulische  Zuschläge,  ,Puzzolane* 
oder  nach  Professer  Zulkowski  „Hydraulite* 
nennt.  Tetmajer  bezeichnet  als  Schlackenzemente 
,  fabrikmäfsig  hergestellte  Gemenge"  aus  granu- 
lierter, getrockneter  und  hierauf  staubfein  ge- 
mahlener basischer  Hochofenschlacke  und  pulver- 
förmigem  Kalkhydrat.  Durch  die  Tatsache,  dafs 
das  Kalkhydrat  ungesintert  ist,  unterscheidet  sich 
der  Schlackenzement  von  dem  ganz  und  gar  aus 
gesinterten  Stoffen  bestehenden  und  später  be- 
schriebenen Eisen-Portlandzemenl. 

Die  Fabrikation  des  Schlackenzemenls  wurde 
von  vielen  Seiten  in  den  achtziger  Jahren  in  der 
Hoffnung  aufgenommen,  eine  vorteilhafte  Massen- 
verwendung der  Hochofenschlacke  damit  zu  er- 
mögltthen.  Diese  Annahme  hat  sich,  wenigstens 
in  Deutschland,  nicht  verwirklicht. 

Es  ist  jedenfalls  richtig,  dafs  der  Schlacken- 
zement in  vielen  Fällen  den  Portlandzement  ganz 

*  Von  der  Wirkung  einiger  Zumischmittel,  nament- 
lich Hochofenschlacke,  anf  den  Portlandzeraent,  von 
I..  Tetmaj  er,  Zürich.  „Stahl  u.  Eisen"  1*84  S.  537  n.  f. 

Der  Schlackenzement,  von  L.  Tetmajer,  Zürich. 
„Stahl  ..ml  Eisen«  1886  S.  473  u.  f. 


zu  ersetzen  vermag,  nur  mufs  man  daran  denken, 
dafs  dieser  Zement  mehr  als  irgend  ein  anderer 
vor  zu  frühem  Austrocknen  geschützt  werden 
mufs,  und  dais  er  zu  seiner  vollen  Kraftentwick- 
lung des  stetigen  Feuchthaltens  während  seiner 
Nacherhärtungsperiode  bedarf.  Die  damit  etwa< 
schwierigere  Verarbeitung  des  Schlackenzemenii, 
die  Unmöglichkeit  ihn  überall  mit  Sicherheit  an 
Stelle  des  Portlandzements  zu  verwenden ,  In: 
ihn,  bei  uns  wenigstens,  in  der  Bautechnik  nichl 
recht  heimisch  werden  lassen,  wodurch  seine 
Anwendung  und  dementsprechend  sein  Verbrauch 
ein  beschränkter  geblieben  ist. 

Unter  diesen  Umständen  blieb  bei  den  Hütten 
das  Bestreben  bestehen,  eine  Arbeitsweise  zu 
finden,  welche  die  Herstellung  eines  dem  Port- 
landzement  in  jeder  Beziehung  ebenbürtigen  Pro- 
duktes aus  Hochofenschlacke  ermöglichte. 

An  dieser  Stelle  halte  ich  es  für  angemessen, 
auf  die  Entwicklung  der  PorÜandzement-Industrie 
bis  zu  den  achtziger  Jahren  vorigen  Jahrhundert» 
einzugchen. 

Joseph  A  s  p  d  i  n ,  einem  Maurer  aus  Leeds,  gelang 
es  1824  einen  hydraulischen  Kalk  herzustellen, 
welchem  er  den  Namen  „Portlandzement*  aus 
dem  Grunde  gab,  weil  das  in  Wasser  erhärtete 
Produkt  an  Farbe  und  Haltbarkeit  dem  berühmten 
in  England  häufig  zu  Bauten  verwendeten  Portland- 
stone ähnlich  war.  So  spricht  sich  Feichtinger 
in  seinem  Buche  ,  Die  chemische  Technologie  der 
Mörtelmalerialien*  darüber  aus  und  fügt  hinzu: 
»Die  Bezeichnung  ist  nachher  für  alle  künstlich 
aus  Ton  und  Kalk  erzeugten  hydraulischen  Kalke 
beibehalten.**  Es  geht  daraus  hervor,  dafs  die 
Bezeichnung  »Portlandzement*  ursprünglich  keine 
besondere  Herkunft  oder  Fabrikationsweise  eines 
aus  Kalk  und  Ton  zusammengesetzten  Zements 
verlangle,  sondern  nur  die  Festigkeit  —  die 
Farbe  ist  inzwischen  unwesentlich  geworden  — 
vergleichsweise  feststellte.  Portlandzement  kann 
demnach  nur  als  die  Qualitätsbezeichnung  eine« 
Zements  aufgefafst  werden,  welche  jedem  zur 
Verfügung  steht,  der  mit  seinem  Produkt  den 
zur  Zeit  üblichen  Qualitätsanforderungen  für  Port- 
landzement entspricht. 

Bis  zum  Jahre  1860  war  die  Erzeugung  von 
Portlandzement  in  Deutschland  eine  verhältni*- 
mäfsig  geringe.  Von  da  ab  nahm  sie  jedoch 
rasch  an  Umfang  zu.  Der  eigentliche  Aufschwung 
der  deutschen  Portlandzement-Fabrikation  hängt 
jedoch  eng  zusammen  mit  dem  1877  erfolgen 
Zusammenschlufs  der  damals  bestehenden  Zement 
fabriken  zum  Verein  deutscher  Zementfabrikanten, 

•  Vergl. :  ,.The  Manufacture  of  Portland  Cemnf 
in  „Feildens  Magazine«  London,  Mai  1902  S-  407: 
Portland  Ceraent  was  niade  in  this  country  about  thf 
year  1843,  and  its  name  has  no  geographica!  »ijni- 
ncation,  being  merely  intended  by  the  originator  «o 
snggest  a  resemblance  between  the  hardened  morUr 
raade  of  the  ceraent  and  tho  well-known  stone  yielded 
\>y  the  quarries  of  Portland. 
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welcher  indessen  erst  1886  den  Namen  »Verein 
deutscher  Porti  an dzement- Fabrikanten*  annahm. 
[Iis  Verdienst  dieses  Vereins  ist  die  Schaffung  von 
..Normen  über  die  einheitliche  Lieferung,  Be- 
schaffenheit und  Prüfung  von  Portlandzement*. 
Mittels  Erlafs  des  Königl.  Preufsischen  Ministeriums 
für  Handel  und  Gewerbe  und  öffentliche  Arbeiten 
Tom  10.  November  1878  wurden  diese  Normen 
uerkannt  und  auch  ihre  Anwendung  bei  Lieferung 
wn  Zement  für  Staatsbauten  verfügt. 

Diese  Normen,  welche  von  da  ab  den  allge- 
meinen Wertmesser  für  jeden  auf  den  Markt 
kommenden  Portlandzement  bilden,  enthalten  ins- 
besondere Bestimmungen  über  Abbindezeit,  Vo- 
lumenbeständigkeit und  Feinheit  der  Mahlung  des 
Zements,  sowie  über  die  Prüfung  seiner  Festig- 
keiten. Guter  langsambindender  Portlandzement 
«tllie  nach  den  Normen  von  1878  bei  der 
Probe  mit  3  Gewichtsleilen  Normalsand  auf 
I  Gewichtsteil  Zement  nach  28  Tagen  Erhärtung 
unter  Wasser  eine  Minimalzugfestigkeit  von 
!Ö  kgqcm  haben. 

Die  Herstellung  des  Zements  umfafst  auch  heute 
noch  3  Abschnitte: 

1.  Erzeugung  einer  innigen  Mischung  der  fein- 
gemahlenen kalkigen  und  tonigen  Rohstoffe. 

2.  Brennen  dieser  Rohmischung  bei  hoher 
Temperatur  bis  zur  Sinterung. 

3.  Mahlen  der  gesinterten  Massen,  Klinker 
genannt,  bis  zur  Mehlfeinheit. 

Der  so  gewonnene  Zement  soll,  für  sich  allein 
oder  mit  Sand  und  Kies  zu  Mörtel  angemacht, 
in  kurzer  Zeit  abhinden  und  infolge  der  darauf 
eintretenden  Erhärtung  sowohl  im  Wasser,  wie 
an  der  Luft,  eine  hohe  wachsende  Festigkeit  er- 
reichen, sowie  sich  in  jeder  Form  der  Verwendung 
volumenbeständig  zeigen.  Das  sind  die  Anforde- 
rungen, die  an  den  Portlandzement  gestellt  werden, 
deren  Vorbandensein  durch  die  Normenprüfung 
nachgewiesen  wird.  Unter  dieser  Kontrolle  hat 
der  Zement  sich  eine  vielseitige  Anwendung  ge- 
schert und  damit  Anlafs  zu  einer  grofsen  Aus- 
dehnung der  Portlandzement-Fabrikation  gegeben. 
Im  Jahre  1886  wurden  die  , Normen"  revidiert. 
Die  Anforderungen  wurden  so  gesteigert,  dafs  die 
Zugfestigkeit  für  Mörtel  aus  1  Teil  Zement  und 
3  Teilen  Sand  nach  28  tägiger  Erhärtung  im  Wasser 
mindestens  16  kg/qcm  betragen  mufste.  Gleich- 
zeitig wurde  die  Prüfung  auf  Druckfestigkeit  ein- 
geführt und  eine  solche  von  mindestens  160  kg.'qcm 
entsprechend  der  Zugfestigkeit  von  16  kg/qcm  ge- 
fordert. Durch  Ministerialerlaß  vom  28.  Juli  1887 
Urnen  die  neuen  Normen  für  die  Baubehörden 
tur  Einführung. 

Bei  dem  geschilderten  Stande  der  Portland- 
zement-Fabrikation, aber  schon  vor  Einführung  der 
zuletzt  angeführten  Normen  von  18S7  trat  nun 
'üe  Hochofenschlacke  in  Wettbewerb  mit  den  bisher 
zur  Herstellung  von  Portlandzement  verwendeten 
Materialien,  in 'einen  Wettbewerb,  der  nicht  nur 


eine  hervorragend  technische,  sondern  auch  eine 
wichtige  wirtschaftliche  Bedeutung  gewonnen  hat. 

Für  die  Berechtigung  der  Hochofenschlacke, 
zur  Portlandzement-Fabrikation  benutzt  zu  werden, 
spricht  in  erster  Linie  die  Ähnlichkeit  in  der 
Zusammensetzung  und  Entstehung  beider  Produkte. 
Beide  enthalten  als  wesentliche  Bestandteile  Kalk-, 
Kiesel-  und  Tonerde,  und  in  beiden  sind  diese 
Teile  —  bei  der  Schlacke  durch  den  Vorgang 
des  Schmclzens,  bei  den  Zementklinkern  durch 
den  Vorgang  des  Sinterns  —  miteinander  verbunden. 

Die  Einzelbestandteile  des  Portlandzements 
schwanken  zwischen  folgenden  abgerundeten  Grenz- 
werten : 

Kalkerde   68  bis  66,5  °/o 

Magnesia   1,0  „       8  „ 

Kieselerde   20  ,   26,5  „ 

Tonerde  und  Eisenoxyd  .  .  6  „  14  „ 
Schwefelsäure  0,3  „     2,4  „ 

'  während   nach  der  schon  vorher  angegebenen 

Analyse  die  Hochofenschlacken  durchschnittlich 
enthalten : 

Kalkerde   44  bis  52°/o 

Magnesia    0,5   „     6  „ 

Kieselerde   27   n   36  „ 

Tonerde  und  Eisenoxyd  ...       8   „   20  „ 

Schwefelsäure   1,1   „     3  B 

I  Danach  ist  nur  der  Kalkgehalt  im  Portlandzement 
höher  als  in  der  Hochofenschlacke,  oder  besser 

,  ausgedrückt,  das  Verhältnis  der  Basen  zu  den 
Säuren  —  zu  den  ersteren  werden  Kalk,  zu  den 
letzleren  Kieselsäure  und  Tonerde  gerechnet  — 
ist  bei  dem  Porllandzement  höher  als  bei  der 
Schlacke.  Dieses  Verhältnis  spielt  beim  Hochofen- 
betrieb und  bei  der  Zementbereitung  eine  wichtige 
Rolle.  Im  Hochofenbetrieb  dient  seine  richtige 
Bemessung  zu  einer  dem  zu  erzeugenden  Roh- 
eisen angepaßten  flüssigen  Schlacke,  bei  der 
Zementbereitung  zur  Herstellung  des  Klinkers. 
Die  richtige  Höhe  dieses  Verhältnisses  hat  man 
versucht,  in  verschiedener  Weise  festzulegen,  be- 
stimmt es  aber  heute  einfach  nach  den  Durch- 
schnittszahlen ,  welche  man  aus  einer  grofsen 
Analysenreihe  erfahrungsmäfsig  guter  Hochofen- 
schlacken und  Zemente  gewonnen  hat. 

Nach  Platz*  soll  dieses  Verhältnis  für  eine  gute 
Hochofenschlacke,  d.h.  der  Silicierungsgrad  der 
Schlacke  1  bis  1,1  sein  und  nach  Dr.  Michaelis 
für  einen  guten  Portlandzement,  hier  das  hydrau- 
lische Modul  genannt,  1,8  bis  2,2. 

Diesen  Tatsachen  gegenüber  dürfte  wohl  niemand 
die  Ansicht  weiter  vertreten  wollen,  dafs  die  Hoch- 
ofenschlacke ein  dem  Porllandzement  fremder 
Körper  und  für  dessen  Herstellung  minderwertig 
sei.  Vielmehr  erscheint  in  dieser  natürlichen  Be- 
trachtungsweise, welche  heute  schon  die  Grund- 
lage wissenschaftlicher  Forschung  bildet,  die  Hoch- 


*  15.  Platz:  I  ber  Berechnung  des  Kulkstein- 
zuschlages  und  Hochofenschlacken.  „Stahl  und  Kinen" 
1892  S.  2  u.  f. 
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ofenschlacke  als  ein  Portlandzement ,  der  noch 
nicht  die  richtige  Kalkhöhe  hat,  also  als  ein  kalk- 
armer Portlandzement.  Steigert  man  daher  die 
Kalkhöhe  in  der  Schlacke,  läfst  also  durch  Zusatz 
von  Kalk  ihr  zu  niedriges  Modul  tibergehen  in 
das  höhere  des  Portlandzements,  so  mufs  man 
auch  aus  der  Hochofenschlacke  einen  richtigen 
Portlandzement  erhalten.  Für  die  Ausführung 
dieses  Gedankens  erscheinen  drei  Wege  möglich: 

1.  Die  Schlacke  wird  unmittelbar  im  Hochofen 
durch  vermehrten  Zuschlag  von  Kalk  auf  das 
Modul  des  Portlandzements  gebracht. 

2.  Die  Schlacke  wird  als  Rohstoff  mit  einer 
entsprechenden  Kalkmenge  nach  der  seitherigen 
Arbeitsweise  der  Portlandzement-Fabrikalion  zu 
Zement  verarbeitet,  man  nützt  dabei  nur  ihre  dem 
Portlandzement  ähnliche  Zusammensetzung  aus. 

3.  Die  Schlacke  wird  nicht  nur  als  Rohstoff 
benutzt,  sondern  auch  als  Zuschlag  zum  Portland- 
zement; man  verwertet  hierbei  einmal  ihre  geeignete 
Zusammensetzung,  wie  unter  2,  und  aufserdem  die 
hydraulischen  Eigenschaften  der  granulierten  Hoch- 
ofenschlacke. Das  Verfahren  bedeutet  gegenüber 
dem  Vorstehenden  einen  Fortschritt. 

Das  unter  1  berührte  Verfahren,  die  Schlacke 
gleich  im  Hochofen  durch  Zuschlag  von  Kalk  so 
hoch  im  Kalk  zu  halten,  dafs  ihre  Zusammen- 
setzung mit  der  des  Porllandzements  zusammen- 
fällt, läfst  sich  leider  im  Hochofen  bei  der  Eisen- 
gewinnung nicht  ausführen,  weil  hier  die  Tem- 
peratur nicht  hoch  genug  ist,  um  so  hochkalkige 
Schlacken  zu  schmelzen.  Der  Hochofenbetrieb 
mufs  vielmehr  derartig  leicht  schmelzbare  Schlacken 
erzeugen,  dafs  sie  sich  durch  Abfliefsen  aus  dem 
Hochofen  entfernen  lassen,  da  sonst  die  Eisenge- 
winnung unmöglich  wird.  Ist  die  Eisengewinnung 
aber  nicht  der  Hauptzweck  eines  Schmelzprozesses, 
so  wäre  durch  Versuche  festzustellen,  ob  sich  nicht 
durch  Schmelzen  geeigneter  kalk-  und  tonhaltiger 
Rohstoffe  ein  geschmolzener  Klinker  für  Port- 
landzement ähnlich  der  Hochofenschlacke  herstellen 
liefse.  Soviel  bekannt,  sind  schon  derartige  Ver- 
suche von  Portlandzementwerken  aufgenommen; 
zu  welchen  Ergebnissen  sie  geführt  haben,  ist  aber 
bis  jetzt  nicht  bekannt  geworden.  Man  mufs  nach 
den  Versuchen  Dr.  Michaelis*  annehmen,  dafs  so 
hergestellte  Klinker  vorzügliche  Eigenschaften  haben 
müfsten.  Auch  Professor  Zulkowski  ist  der 
gleichen  Ansicht,  denn  er  sagt:* 

„  Könnte  man  die  Beschickung  —  im  Hochofen  — 
so  abändern,  dafs  die  Schlacke  in  chemischer  Be- 
ziehung dem  Portlandzement  gleichkäme,  so  würde 
sie  denselben  in  jeder  Hinsicht  weit  übertreffen,  da 
sie  durch  Schmelzung  und  nicht  durch  Sinterung 
entstanden  ist." 

Ist  die  Ausbildung  des  unter  1  gekennzeich- 
neten Verfahrens  auch  noch  der  Zukunft  vorbe- 

*  I  ber  die  Konstitution  und  Krhärtung  der  hydrau- 
lischen Bindemittel.  „Touindustrie  -  Zeitung*"  1!>0*2 
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halten,  so  wird  das  unter  2  Angeführte,  die  Hoch- 
ofenschlacke als  Rohstoff  zusammen  mit  Kalk  zur 
Portlandzement-Fabrikation  zu  benutzen,  schon  lange 
im  Grofsbetrieb  ausgeführt.  Die  Firma  Narjes 
&  Bender,  Portlandzementfabrik  in  Kupferdreh 
a.  d.  Ruhr,  stellt  schon  seil  Anfang  der  achtziger 
Jahre  einen  ladellosen  Portlandzement  aus  Hoch 
ofenschlacke  her  und  hat  damit  auch  zuerst  praktisch 
den  nicht  mehr  anzuzweifelnden  Beweis  geliefert,  dafs 
die  Hochofenschlacke  ein  allen  anderen  Rohstoffen 
ebenbürtiges  Material  für  Portlandzement  ist.  Um 
so  mehr  mufs  es  auffallen,  dafs  man  dem  aus  diesem 
Rohstoff  hergestellten  Zement  heute  auch  an  Stellen, 
welche  wohl  über  diese  Talsachen  unterrichtet  sein 
könnten,  noch  mit  Mifslrauen  begegnet  und  mit 
der  Bezeichnung,  es  sei  doch  Schlackenzemenl, 
dieses  mit  den  besten  Eigenschaften  des  Portland- 
zements  ausgestaltete  Produkt  als  ein  minder- 
wertiges zu  kennzeichnen  beliebt.  Derartige  Ver- 
dächtigungen, die  besonders  durch  das  Hervorheben 
des  Wortes  «Schlacke*  auf  den  unkundigen  Käufer 
des  Eindrucks  nicht  entbehren,  müssen  die  Ein- 
führung dieses  Zements  in  grofse  Kreise  erschweren, 
aber  der  wesentliche  Grund,  dafs  sich  diese  Art 
der  Fabrikation  nicht  ausgedehnt  hat,  wird  wohl 
darin  zu  suchen  sein,  dafs  eine  grofse  und  nutz- 
bringende Verwertung  der  Hochofenschlacke  auf 
diesem  Wege  nicht  erwartet  wurde.  Da  die  Her- 
stellungsweise genau  gleich  der  bisher  üblichen 
ist,  so  sind  auch  die  Kosten  der  Herstellung  die 
gleichen,  sie  können  sogar  leicht  höhere  sein,  wenn 
die  Kosten  für  den  als  Zusatz  zur  Schlacke  nötigen 
reinen  Kalkslein  höher  werden,  als  die  für  die  sonst 
in  der  Fabrikation  von  Portlandzement  benutzten 
kalkigen  Rohstoffe.  Anderseits  mufste  man  mit 
herabgehenden  Verkaufspreisen  bei  der  Einführung 
gröfserer  Produktionen  an  Zement  des  Wettbewerbe* 
wegen  rechnen.  Wahrscheinlich  aus  diesen  Gründen 
haben  die  Hochofenwerke  nicht  das  Wagnis  über- 
nommen, grofse  Werte  in  dem  Bau  von  Zement 
fabriken  festzulegen,  und  sind  diesem  Verfahren 
gegenüber  zurückhaltend  geblieben. 

Eine  Wendung  von  Bedeutung  trat  hierin  ein, 
als  man  vor  zehn  Jahren  begann,  den  vorher  an- 
geführten dritten  Weg  zur  Portlandzement- 
Fabrikalion  aus  Hochofenschlacken  zu  benutzen, 
nämlich  die  Schlacke  nichl  nur  als  Rohstoff, 
sondern  in  granuliertem  Zustande  auch  als  Zu- 
schlag zum  Portlandzement  zu  verwerten.  Di« 
Anregung  hierzu  gaben  die  Versuche,  welche 
Dr.  W.  Michaelis  schon  1876  begonnen  und 
seitdem  in  ausgedehntem  Mafse  fortgesetzt  hatte. 
Versuche,  welche  feststellten,  dafs  Portlandzement» 
durch  geeignete,  verbindungsfähige  Kieselsäure 
haltende  Zuschläge  verbessert  werden  könnten 

Dr.  Michaelis  brachte  in  Zusammenhang  damit 
eine  Theorie  der  Erhärtung  des  Zements,  die 
auch  heule  noch  als  eine  der  angesehensten 
gilt.*  Er  sagt:  ,  Wenn  Portlandzement  mit  Wasser 

  * 

*  „Deutsche  Töpfer-  und  Ziegler-Ztg."  Kr.  33  Iwl 
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angemacht  wird  und  infolge  davon  erhärtet,  so 
rindet  unbedingt  eine  Umlagerung  der  Moleküle 
ueben  und  infolge  der  Wasseraumahme  statt. 
In  dem  sich  sofort  bildenden  alkalischen  Medium 
im  Zemente  —  viel  Zemente  enthalten  freies 
Aikali  und  binden  infolgedessen  rapid  —  scheidet 
sich  Kalkhydrat  kristallinisch  ab  und  zwar  im 
Verlaufe  des  Enthärtungsprozesses  ungefähr  ein 
Drittel  des  gesamten  im  Zement  vorhandenen 
Kalkes.  Dieser  so  in  Kristallen  abgeschiedene 
Kalk  wirkt  sehr  wenig  verkittend,  ja  er  hat  viel- 
mehr noch  eine  Tendenz,  den  bereits  gewonnenen 
Zusammenhang  der .  Zement masse  zu  zerstören, 
was  aber  bei  guten  Zementen  nicht  mehr  ge- 
schehen kann,  weil  der  Zusammenhang  bereits 
:u  stark  ist  und  weil  die  Kalkabscheidung  dann 
zu  allmählich  von  statten  geht. 

A  priori  läfst  sich  nach  Erwägung  dieses 
Sachverhalts  schon  schliefsen,  dafs,  wenn  man 
diesem  sich  ausscheidenden  Kalke  Puzzolane  dar- 
bietet, d.  h.  Substanzen,  welche  mit  Kalkhydrat 
Zemente  bilden,  das  Quantum  effektiven  Zements 
im  Mörtel  erhöht  werden  kann  solcherart,  dafs 
?ar  kein  Ätzkalk  mehr  in  Kristallen  abgelagert 
werden  kann ,  sondern  dafs  sämtliches  frei- 
werdende  Kalkhydrat ,  das  doch  erst  in  Lö- 
sung gehen  mufste ,  ehe  es  aus  der  Lauge 
kristallisieren  konnte,  zur  Bildung  von  Kalkhydro- 
silikat  verwendet  wird."  Das  ist  die  Theorie 
Ton  Dr.  Michaelis. 

Die  erste  Folge  dieser  Entdeckung  war  die, 
dafs  eine  Anzahl  bestehender  Portlandzement- 
Fabriken  Hochofenschlacke,  meistens  in  Form  von 
Schlackenmehl,  also  an  der  Luft  zerfallener  Schlacke, 
natürlich  in  diesem  Falle  mit  einem  Mifserfolg 
zusetzte,  weil,  wie  schon  früher  angeführt,  dieses 
Schlackenmehl  nicht  die  Eigenschaft  hat,  mit 
Kalkhydrat  hydraulisch  zu  erhärten.  Der  damalige 
Verein  deutscher  Zemenlfabrikanlen  trat  1885 
dieser  allerdings  nicht  vertrauenerweckenden 
Fabrikationsweise  mit  einer  Erklärung  entgegen, 
deren  Annahme  er  kraft  seiner  Machtstellung  von 
seinen  Mitgliedern  erzwang.  Diese  Erklärung  er- 
hielt an  ihrer  Spitze  eine  Begriffserklärung  für 
Portlandzement;  sie  schliefst  auf  Grund  dieser 
jedes  Produkt,  welches  auf  andere  Weise  ent- 
standen ist,  von  der  Bezeichnung  Portlandzemeut 
aus.  Sie  untersagt  ferner  während  oder  nach 
dem  Brennen  ohne  Unterschied  jeden  Zusatz  von 
Hochofenschlacke,  Kalkstein,  Tonschiefer,  Basalt, 
Asche,  Sand  u.  s.  w.,  weil  solche  Zusätze  den 
Zement  verschlechteren  und  daher  als  eine 
Täuschung  des  Käufers  anzusehen  seien.  Der 
Verein  nahm  mit  dieser  Erklärung  keine  Bück- 
sieht  auf  die  Versuche  des  Dr.  Michaelis,  stellte 
sie  in  Abrede  und  bekämpfte  sie  sogar,  indem 
er  erklärte,  dafs  das  gewinnsüchtige  Interesse, 
welches  hier  die  einzige  Triebfeder  bilde,  es  nicht 
»erschmähe,  selbst  den  Deckmantel  der  angeb- 
lichen Wissenschaft  sich  umzuhängen. 
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Herr  Dr.  Michaelis  ist  diesen  Angriffen 
gegenüber  die  Antwort  in  seinem  , Offenen  Brief 
an  den  Deutschen  Zemenlfabrikanten-Verein"  aus 
dem  Jahre  1884  nicht*  schuldig  geblieben.  Er 
führt  darin  zahlenmäfsig  den  Nachweis  für  die 
Richtigkeit,  seiner  Behauptungen  nicht  nur  aus 
eigenen  Versuchen,  sondern  auch  aus  solchen, 
welche  Professor  Tetmajer  auf  seinen  Wunsch 
zur  Kontrolle  in  gleicher  Richtung  gemacht  hatte. 
Der  letztere  Forscher  legte  die  Ergebnisse  seiner 
Versuche  in  einer  Arbeit  nieder,  betitelt:  »Von 
der  Wirkung  einiger  Zumischmittel  auf  den 
Portlandzement"  und  stellte  dabei  fest:  .Durch 
Zusatz  bestimmter  Mengen  wirksamer  Puzzolane, 
wie  bestimmter  Hochofensehlacken  und  anderer 
künstlicher  und  natürlicher  Silikate  können  nor- 
male Portlandzemente  als  Mörtelbildner  wesentlich 
verbessert  werden." 

Die  Nutzbarmachung  dieser  Versuche  von 
Dr.  W.  Michaelis  und  Professor  Tetmajer,  welche 
den  vollen  Beweis  —  wenigstens  für  aufserhalb 
des  Zementfabrikanten-Vereins  Stehende  lieferten, 
dafs  geeignete  Zusätze  zum  Zement  eine  Wert- 
steigeruug  bei  sachgemäßer  Arbeit  herbeiführen, 
brachte  endlich  einen  vollen  Erfolg  in  der  Ver- 
wertung der  Hochofenschlacke  zur  Portlandzement- 
Fabrikation  und  infolgedessen  zu  einer  gröfseren 
Ausdehnung  dieser  Arbeitsweise. 

Soviel  bekannt,  hat  die  Firma  Albrecht  Stein 
tfcComp. ,  Wetzlar,  zuerst  im  grofsen  auf  dem 
letzten  der  drei  genannten  Wege  Portlandzement 
hergestellt,  der  völlig  deu  Normen  des  Vereins 
deutscher  Portlandzement -Fabrikanten  in  seinen 
Eigenschaften  entsprach  und  deshalb  weitgehenden 
Absatz  hei  Behörden  und  Privaten  fand.    Da  es 
nach  der  geschilderten  Entwicklung  dieser  Arbeits- 
weise nicht  mehr  möglich  war,  das  ganze  Ver- 
fahren durch  ein  Patent  zu  schützen,  versuchte 
diese  Firma,  wenigstens  einzelne  Teile  des  Fabri- 
kationsganges  sich   patentieren   zu   lassen.  Sie 
erhielt  darauf  die  beiden  Beichspalente  Nr.  76  330 
und  8Ü210,  welche  bezwecken,  einmal  die  Boh- 
steine  durch   Zusatz   einer  Mischung   von  fein- 
gemahlenem Schlackensand  und  Kalkhydrat  zur 
Bohmischung  hart  und  wetterfest  und  sodann  die 
Klinker  duich  Zusatz  von  urigemahlener  granu- 
;  lierter   Schlacke    für    die    folgende  Vermahlung 
mürber  zu  machen.    Beide  Patente,  welche  sich 
I  aber  nicht  überall  als  unbedingt  erforderlich  für 
i  die  Arbeitsweise  erwiesen ,  sind  von  einer  belgi- 
I  sehen  Gesellschaft  erworben  worden  und  werden 
I  von  dieser  durch  Abgaben  der  Lizenzen  verwertet- 
Heute  bestehen  etwa  10  oder  1 1  Werke  dieser  Art 
in  Lothringen,  Luxemburg  und  im  Osten  und  Westen 
:  unserer  Monarchie  mit  einer  jährlichen  Leistungs- 
fähigkeit von  rund  1  V*  Millionen  Normalfafs  zu  je 
,   1 70  kg ;  die  Kapitalaufwendung  für  diese  Werke 
ist  auf  etwa  15  Millionen  Mark  zu  schätzen. 

Nach  dein  Vorgang  von  Stein  wurde  dieser 
Zement   als  Portlandzement    bezeichnet   und  als 
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solcher  in  den  Handel  gebracht,  weil  er  in  seinen 
Eigenschaften  diesem  vollkommen  entspricht  und 
auch  seine  Hersiel lungs weise  sich  auf  die  des 
Portlandzements  zurückführen  läfst.  Um  aber 
verschiedenen,  aus  den  Kreisen  der  Abnehmer 
ausgesprochenen  Wünschen  entgegenzukommen, 
wurde  später  im  Einverständnis  mit  dem  Herrn 
Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  für  diesen  Zement 
der  Name  „Eisen-Portlandzeinent*  gewählt. 
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mittels  Seilbahnen  unmittelbar  bis  vor  das  Zement- 
werk gebracht.  Der  Kalkstein  wird  durch  einen 
Steinbrecher  gebrochen  und  dann  mittels  Kugel- 
fallmühle und  Mahlgängen  fein  gemahlen.  Die 
granulierte  Schlacke,  welche  zwischen  "20  bis 
30  °/o  Wasser  enthält,  wird  zunächst  in  Trocken- 
trommeln  scharf  bis  zur  Rotglühhitze  getrocknet, 
und  dann  durch  Kühllrommeln  wieder  auf  etwa 
Lufttemperatur  abgekühlt.  Nachdem  ihr  durch 
einen  magnetelektrischeo  Schei- 
deapparat etwa  mechanisch  bei- 
gemischtes metallisches  Eisen 
entzogen,  wird  sie  auf  Mahl- 
apparalen  verschiedener  Kon- 
struktion und  je  nach  dem 
Zweck  ihrer  Verwendung,  oh 
sie  zum  Rohmehl  oder  als  Zu- 
satz zum  Zement  gebraucht 
werden  soll,  möglichst  bis  zur 
Staubfeinheit  zerkleinert.  Die 
feingemahlene  Schlacke  und  der 
gesondert  feingemahlene  Kalk- 
stein werden  durch  einen  me- 
chanisch angetriebenen  Teil- 
apparat in  die  für  die  Roh- 
mischung richtige  Zusammen- 
setzung zueinander  gebracht 
und  diese  Mischung  durch  grofse 
Mischmaschinen  in  ein  völlig 
gleichmäfsig  zusammengesetztes 
Mehl  übergeführt.  Diese  trockene 
Rohmischung,  welche  die  Kalk- 
stein- und  Schlackenteilchen  aufs 
innigste  miteinander  gemischt 
enthält,  wird  befeuchtet  und 
dann  auf  schweren  Pressen  zu 
den  sogenannten  Rohsteinen 
verarbeitet.  Diese  Steine  werden 
in  Brennöfen  bis  zur  Sinterung 
gebrannt  und  die  erbrannten 
Stücke,  Klinker  genannt,  mit 
Kugelfallmühle  und  Rohrmühle 
zu  feinem  Klinkermehl  ver- 
mählen. Wenigstens  70°/o  der 


I 

I 


Autom.  Wage 


1 

l 

1 

w 

Autark 

maschin« 
Autom. 
Faf* 


Arbeitsweise  der  Buderusseben  Eisenwerke  für  Eisen  -  Portlandzement. 


Die  Einrichtungen  der  neuen  Eisen  -  Portland- 
zementwerke sind  denen  der  anderen  Portland- 
zementwerke völlig  gleich  und  entsprechen  dem 
neuesten  Stande  der  Hartzerkleinerungstechnik. 
Obeustehende  Skizze  zeigt  die  Einrichtung  der 
Zeroentfabrik  der  Buderusschen  Eisen- 
werke zu  Wetzlar.  Der  Arbeitsgang  zur  Er- 
zeugung von  Eisen-Portlandzement  ist  dabei  fol- 
gender : 

Die  beiden  Rohmaterialien,  granulierte  Hoch- 
ofenschlacke und  grohstückiger  Kalkstein,  werden 


versandfertigen  Ware  werden 
so  hergestellt  d.  h.  völlig  genau 
nach  der  bisherigen  und  früher 
geschilderten  Arbeitsweise  für 
Portlandzement.  Die  zum  Fertig- 
produkt dem  Eisen-Portlandzement  noch  fehlenden 
30%  werden  von  der  schon  früher  hergestelllen 
getrockneten,  geglühten  und  fein  gemahlenen 
granulierten  Schlacke  entnommen,  dem  reinen 
Klinkermehl  mittels  Teilmaschine  zugeführt  und 
durch  andauerndes  Mischen  in  grofsen  Misch 
maschinen  aufs  innigste  verbunden.  Nach  dieser 
Mischung  ist  der  Eisen-Portlandzement  fertig  und 
kommt  durch  mechanische  Transportmittel  in 
grofsen  Vorratsräumen  zur  Lagerung  und  von  da 
aus  zur  Verladung.    Die  Handarbeit  ist 
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mf  das  geringste  beschränkt  und  damit  die  gröfste 
Gteichmäfsigkeit  des  Endproduktes  gesichert.  Das 
Zementwerk  der  Buderusschen  Eisenwerke  kann 
in  Tag-  und  Nachtschicht  gut  1 80  t  granulierter 
Schlacke  verarbeiten,  wozu  ein  Gesamtkraftaufwand 
600  effektiven  Pferdestärken  erforderlich  ist. 
Die  anderen  Eisen -Portlandzementwerke  sind  in 
ihulicher  oder  gleicher  Weise  eingerichtet ;  es 
H-ird  aber  bei  vielen  Kalkstein  und  Schlackensand 
roo  vornherein  zusammen  vermählen  und  ebenso 
spater  die  Klinker  mit  der  granulierten  und  ge- 
trockneten Hochofenschlacke.  Auch  diese  Arbeits- 
weise gibt  vollkommen  befriedigende  Resultate. 

Wie  aus  der  Beschreibung  leicht  ersichtlich, 
können  diese  Betriebe  je  nach  der  Zusammen- 
setzung des  Rohmehls  nicht  allein  Eisen-Portland- 
wroent,  sondern  auch  gewöhnlichen  Portlandzement 
erzeugen.  Die  Überwachung  geschieht,  ebenso 
wie  sonst  üblich  hei  der  Portlandzement-Fabrikation, 
durch  begleitende  Proben  im  Laboratorium  der 
Werke  auf  chemischem  und  mechanischem  Wege. 
Die  Herstellung  des  Klinkers  von  richtiger  Kalk- 
höhe, die  Bemessung  des  Zusatzes  der  fein- 
gemahlenen Schlacke  innerhalb  der  gezogenen 
Grenze  geschieht  nicht,  um  in  unlauterer  Weise 
einen  möglichst  billigen,  sondern  um  in  redlicher 
Absicht  einen  möglichst  hochwertigen  Portland- 
»ment,  den  Eisen-Porllandzement,  herzustellen. 

Dafs  das  in  vollem  Umfang  durch  die  ge- 
schilderte Arbeitsweise  gelungen  ist,  davon  geben 
die  Prüfungen  des  Eisen-Portlandzements  nach 
den  preufsischen  Normen  ein  vollgültiges  Zeugnis. 
Den  in  diesen  Normen  zur  Prüfung  von  Portland- 


zement enthaltenen  Vorschriften  genügt  der  Eisen- 
Portlandzement  nicht  nur  in  Bezug  auf  die  vor- 
geschriebene Abbindezeit,  sondern  er  übertrifft  sie 
in  Bezug  auf  Volumenbeständigkeit,  Feinheit  der 
Mahlung  und  Zug-  und  Druckfestigkeit.  Die  auf 
beschriebenem  Wege  aus  Hochofenschlacke  her- 
gestellten Zemente  erhalten  derartige  Volumen- 
beständigkeit, die  erste  und  wichtigste  Eigenschaft 
des  Mörtelbildners,  wie  sie  nach  der  alten  Arbeits- 
weise nicht  mit  solcher  Sicherheit  erreicht  wird. 
Wenigstens  hat  der  Verein  deutscher  Portland- 
zement-Fabrikanten die  verschärften  Proben  auf 
Volumenbesländigkeit,  die  Darr-  und  namentlich 
die  Kochprobe  als  allzu  scharf  wiederholt  abgelehnt, 
während  auch  diese  verschärften  Proben  von  dem 
Eisen  -  Portlandzement  tadellos  bestanden  werden. 
Ähnlich  verhält  es  sich  mit  der  durch  die  Normen 
vorgeschriebenen  Festigkeit.  Danach  soll  bei  der 
Probe  mit  3  Gewichtsteilen  Normalsand  auf  eineu 
Gewichtsteil  Zement  bei  Wasserhärtung  eine 
Minimalzugfestigkeit  von  1 6  kg/qcm  und  eine  Druck- 
festigkeit von  1 60  kg/qcm  erreicht  werden.  Die  nach- 
stehende Tabelle  zeigt  dagegen  viel  höhere  Zahlen 
als  Durchschnitt  von  Eisen-Portlandzementen  ver- 
schiedener Werke,  welche  um  so  mehr  ins  Gewicht 
fallen,  als  diese  Zemente  ohne  Wissen  der  Werke 
von  einer  unparteiischen  Versuchsanstalt  aus  dem 
Handel  aufgekauft  und  untersucht  wurden.  Die 
Proben  wurden  monatelang  aus  dem  Handel  ent- 
nommen und  stellen  somit  einen  Durchschnitt 
von  einer  grofsen  Zahl  von  Einzelproben  dar. 
Um  die  Feinheit  der  Mahlung  zu  kennzeichnen, 
ist  diese  mit  aufgeführt. 


Mahlfeinheit 

28  ««Ige  Fettigkeit 

Rück  »und  Auf 

900  W*00 
Vwcbca  Maicheo 

29  täglge 
\\  ■      rl»^t: ru Ii |T 

Kocbprobe 

D»rrprob« 

Zuj  1  :  3 

Druck  1  ;  S 

0,91 

9,23 

sämtlich 
bestanden 

sämtlich 
bestanden 

sämtlich 
bestanden 

22,53 

27,56 

224,09 

234,43 

Von  den  vielen  zur  Verfügung  stehenden 
Dormengemäfsen    Prüfungsergebnissen   führe  ich 


folgende  an 


Nach  Ausweis  der  Betriebsbücher 
einer  Eisen-PorÜandzementfabrik  betrug : 


Mischung  1+3 

. 

3  T»go           7  T»fe          28  T«|T 

3  T»fe 

7  T«»e         2«  Tage 

WanfterUgerung    kg  qcm 

l.ufll»g<?ruof  kg/qcm 

Zugfestigkeit  im  Jahresdurchschnitt   .  . 
1,002          *  n 

12.2  15,3  22,1 

14.3  17,2  23,7 

14,6 
16,8 

20,8  25,3 
22,7     ;  28,- 

Die  beachtenswerte,  steigende  Nacherhärtung, 
«eiche  beim  Eisen-Portlandzement  durchschnittlich 
besonders  hervortritt,  zeigt  ein  anderer  Zement 
dieser  Gattung  nach  einem  Zeugnis  der  Königlichen 


Wassererhärtung 

Mischung  1  +  3 

28  Ta(» 

M  Tuir.- 

•AI  T.iko 

m  t«>i.- 

Zugproben  .... 
Druckproben .  .  . 

Drwk 

17,8 

166,2 
1 

9,3 

25,9 
221,7 
1 

8,6 

27.0 
271,4 

1 
10,1 

20,8 
336,7 
1 

11,3 

30,2 
418,5 
I 

Trotz  keineswegs  hoher  Anfangszahlen  erreicht 
der  Zement  unter  stetiger  Zunahme  hervorragende 
Festigkeiten  in  Zug  und  Druck  nach  einem  Jahr  und 
zwar  in  dem  günstigen  Verhältnis  von  1 :  1 1,6.  Die 
stetige  Nacherhärtung  zeigt  ein  anderer  Zement  in  noch 
mehr  Altersstufen  in  Mischung  1+3;  er  ergab  an 
Zugfestigkeit :  6  05  kg  nacll  24  Stunden 
9.20  „ 

14,20  „ 

18,05  „ 

21,10  „ 

28,80  „ 

32,25  „ 


2  Tagen 

?  : 

28  „ 
90 
180 
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Ein  Eisen-Portlandzementwerk,  welches  sowohl 
gewöhnlichen  Portiandzement  wie  Eisen- Portland- 
zement herstellt,  gibt  nachstehende  in  drei  auf- 
einander folgenden  Monaten  vorigen  Jahres  ge- 
fundene Zahlen  an : 


:i  Tay« 

7  T»(fi! 

2N  Tatr 

MU<h<mp  1  t  S 

a> 

**  - 

k 

^  — 

l  * 
*  ~ 

l     i  S 

Portlundzeinent    .   .  . 

15.:"»  18,5 

ns.o  21,0 

22,4  29,1 

Eisen -Portiandzement  . 

14,n  17,0 

17,h  22,0 

25,4  29,4 

Auch  diese  Zahlen  beweisen  die  Gleichwertig- 
keit des  EisenPortlandzeinents  mit  dem  Portiand- 
zement; die  Nachei  härtung  ist  aber  bei  dem  Eisen- 
Porllandzement  besonders  kräftig. 

Es  mufs  hervorgehoben  werden,  dafs  alle  an- 
geführten Versuche  nicht  mit  ausgesuchten  Klinkern 
gemacht  wurden,  sondern  mit  denjenigen  der 
täglichen  Eizeugung,  was  ihren  Weit  für  die 
sachliche  Beurteilung  nur  erhöhen  kann. 

Die  chemische  Zusammensetzung  des  Eisen- 
Portlandzements  ist  durchschnittlich  folgende: 

Kalkerde   54  lös  Od  > 

Magnesia   O.ü*    ,     5  , 

Kieselerde   20   ,.    25  n 

Tonerde  und  Kisenoxvd  ...  9  „    15  „ 

.Schwefelsäure  0,H   „  2,0  „ 

Daraus  gehl  hervor,  dafs  der  Portiandzement  der 
alten  Herstellungsweise  und  derjenige  der  neuen 
in  chemischer  Beziehung  wenig  voneinander  ab- 
weichen, nur  enthält  der  Eisen-Poillandzement 
nicht  ganz  so  viel  Kalk,  obschon  es  auch  Porlland- 
zemente  gibt,  welche  noch  weniger  als  :"ib'  %  Kalk 
enthalten.  Der  niedrige  Kalkgehall  verbürgt  im 
allgemeinen  bei  sonst  richtig  geleiteter  Fabrikation 
eine  bessere  Volumenbesländigkeit.  Der  Gehalt  an 
.Magnesia  bleibt  durchschnittlich  bei  beiden  Zementen 
in  gleicher  Höhe ;  da  der  Eisen-Poi  tlandzement  aber 
eine  gröfsere  Menge  reaktionsfähiger  Kieselsäure 
enthält,  werden  auch  gröfsere  Gehalte  daran  dem 
neuen  Zemente  nichts  schaden,  während  bekannt- 
lich bei  dem  Zement  alter  Herstellung  die  Be- 
fürchtung des  Treibens  bei  höheren  Magnesia- 
gehalten bestehen  bleibt. 

Der  Schwefelgehalt  beider  Zemente  ist  nicht 
wesentlich  voneinander  verschieden ,  wenn  auch 
durch  die  Sulfide  der  zugesetzten  feingemahlenen 
Schlacke  eine  etwas  gröfsere  Menge  oxydierbarer 
Schwefelverbindungen  im  Eisen  -  Portiandzement 
sein  mag,  was  aber  durchaus  nicht  immer  der 
Fall  ist.  Diese  Sulfide  sind  wahrscheinlich  die 
Ursache  der  grünlichen  Färbung,  welche  sich 
auf  dem  Bruch  von  unter  Wasser  erhärteten 
Mörteln  von  Eisen  -  Portiandzement  zeigt.  Die 
grünliche  Färbung  verliert  sich  aber  an  der  Luft 
sehr  schnell  und  ist  ohne  Einflufs  auf  irgendwelche 
Eigenschaften  des  Zements.  Die  Annahme,  dafs 
sich  das  Calciumsulfid  durch  Kohlensäure  unter 
Entwicklung  von  Schwefelwasserstoff  bei  gewöhn- 


licher Temperatur  zersetzt,  wird  nicht  bestätigt, 
weder  in  der  Praxis  noch  durch  Versuche,  welche 
Hr.  H  a  r  t  n  e  r,  früherer  Betriebsleiter  unserer  Zement- 
fabrik,  angestellt  hat.  Er  fand,  dafs  die  Bedingungen, 
welche  eine  derartige  Reaktion  ermöglichen,  selir 
vielseitige  und  in  der  Praxis  niemals  gegeben  sind. 
Wie  früher  angeführt,  erzeugen  Hochofenwerke  schon 
seit  30  Jahren  Bausteine  aus  Hochofenschlacke 
und  Kalkhydrat,  welche  anstandslos  zu  Wohn- 
häusern, Schulhäusern,  Fundamenten  für  schwere 
Maschinen  u.  s.  w.,  überhaupt  zum  Bau  staatlicher 
und  städtischer  Anstalten  und  Bauten  aller  Art 
benutzt  weiden.  Bei  diesen  Anlagen  hat  sich  noch 
niemals  Belästigung  durch  Schwefelwasserstoff  ge- 
zeigt oder  sind  Treiberscheinungen  aufgetreten.  Die 
an  den  Schwefelgehalt  des  Eisen  -Portlandzemenü 
geknüpften  Vorwürfe  über  seine  schädlichen  Wir- 
kungen sind  daher  nur  auf  rein  theoretische  Er 
wägungen  gestützt,  die  in  der  Praxis  und  bei  Aus 
führungen  im  grofsen  sich  nirgends  bestätigt, 
sondern  als  vollkommen  unbegründet  herausgestellt 
haben. 

Eisen- Portiandzement  werke,  welche  etwas  man- 
ganhaltige  Hochofenschlacken  verarbeiten,  können 
ungefähr  1  bis  2  %  Mangan  in  ihrem  Zement  haben. 
Dieses  meistens  an  Sauerstoff  gebundene  Mangan 
geht  beim  Brennen  leicht  in  andere  Oxydationsstufen 
über  und  wirkt  augenscheinlich  etwas  färbend  auf 
deu  Zement.  Während  die  nicht  manganhaltigen 
Eisen-Portlandzemente  eine  helle  bis  weifse  Farbe 
haben,  sind  die  manganhaltigen  bräunlich  gefärbt. 
An  diesen  Zementen  zeigt  sich  auch  nicht  die 
grünliche  Färbung  des  Bruches  feuchter  Mörtel,  im 
übrigen  unterscheiden  sie  sich  in  nichts  von  anderen 
Eisen-Portlandzemenlen. 

Trotz  der  im  Laboratorium  und  auf  der  Bau 
stelle  nun  seil  etwa  acht  Jahren  erprobten  Eigen- 
schaften des  Eisen- Portlandzements  sind  diese 
sowohl  als  auch  seine  Herstellung  von  Seiten 
des  Vereins  deutscher  Portlandzement-Fabrikanten 
als  minderwertige  hinzustellen  versucht  worden, 
jedenfalls,  um  den  drohenden  Wettbewerb  zu  be- 
kämpfen. 

Die  Waffen,  welche  sich  der  Verein  dazu  ge- 
schaffen hat,  bestehen  in  der  schon  erwähnten 
1SS5  herausgegebenen  Begriffserklärung  für  Port- 
iandzement und  der  daran  geknüpften  für  die  Vereins 
mitglieder  verbindlichen  Erklärung,  welche  im  Grunde 
besagt,  dafs  jeder  Zement,  welcher  nicht  nach  der 
Schablone  des  Vereins  entstanden  ist,  kein  Fort 
landzement  sei.  Von  diesem,  seinen  Bedürfnissen 
angepafsten  Standpunkt  aus  kennzeichnete  der 
Verein  die  Hochofenschlacke  als  einen  dem  Portiand- 
zement fremden  und  für  ihn  minderwertigen  Stoff 
und  die  Arbeitsweise  der  Eisen -Portiandzement- 
werke  zu  minderwertigen  Erzeugnissen  führend: 
der  Verein  bezeichnete  ferner  den  Zusatz  der  fein 
gemahlenen  granulierten  Hochofenschlacke  als  Be- 
ginn der  Mörtelbereitung,  der  auf  die  Baustelle 
gehöre.    Da  alle  diese  Einwände  durch  den  Erfolg 
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Je«  Elisen  •  Portlandzements  im  Bauwesen  ohne 
Beweis  blieben,  behauptete  der  Verein  endlich,  die 
Xornienprüfung  sei  nur  für  Portlandzemente  der 
Vere:nsschablone  brauchbar,  bei  anderen  Zementen 
bedeute  deren  Einhaltung  noch  nichts. 

Die  Widerlegung  dieser  Vorwürfe  ist,  abge- 
sehen davon,  dafs  sie  schon  durch  die  Erfahrungen 
mit  dem  Eisen  Portlandzement  im  Handel  und 
Gebrauch  widerlegt  sind,  auch  auf  Grund  des  bisher 
über  die  Hochofenschlacke  Gesagten  nicht  schwer. 

Wir  haben  in  der  granulierten,  fein  gemahle- 
nen Hochofenschlacke  im  Gegensalz  zu  dem  an 
der  Luft  durch  Zerfallen  fester  Schlacke  ent- 
standenen Schlackenmehl  einen  Stoff  mit  hydrau- 
lischen Eigenschaften,  eine  Puzzolane  oder  einen 
Hydraulil  kennen  gelernt,  welcher  dem  Portland- 
lement  in  allen  Beziehungen  sehr  nahe  steht. 
Wegen  ihres  geringen  Kalkgehaltes  zeigt  die 
granulierte  Schlacke  erfahrungsmäfsig  für  sich 
allein  nur  sehr  geringe  hydraulische  Eigenschuften 
und  erhärtet  sehr  langsam ;  dafür  geben  die 
grofsen  Halden  von  granulierter  Schlacke  hei  den 
Hochofenwerken  Zeugnis,  welche  nach  längerer 
Lagerung  nur  durch  Sprengmitlel  zu  trennen  sind. 
Eine  Beschleunigung  in  dem  Abbinden  und  Er- 
härten der  granulierten  Schlacke  tritt  sofort  in 
Gegenwart  von  alkalischen  Stoffen,  sogar  ver- 
knoten Lösungen  solcher  ein.  In  unserem  Labo- 
ratorium wurde  auf  Grund  der  Versuche  von 
Professor  Zulkowski  feingemahlene  granulierte 
Hochofenschlacke  mit  etwa  30  °/o  einer  4,6  °/° 
Kalilauge  zu  einem  Brei  angerührt,  in  formen 
^gössen,  7  Tage  an  der  Luft  und  35  Tage  in 
verdünnter  etwa  3,0  %  Kalilauge  aufbewahrt 
und  zeigte  dann  eine  Zugfestigkeit  von  20,5  kg.ijcm. 
Diese  Talsache  erklärt  auch  die  Erscheinung, 
dafs  man  Mauersteine  ganz  allein  aus  Hochofen- 


schlacke herstellen  kann.  Ein  Gemisch  von  einem 
Teil  Schlackenmehl  und  zwei  Teilen  granulierter 
Hochofenschlacke  ergibt  unter  Pressen  zusammen- 
gedrückt Steine,  welche  nach  etwa  halbjährigem 
Erhärten  an  der  Luft  eine  Druckfestigkeit  von 
10  bis  50  kg/qcm  aufweisen.  Ein  Teil  des  im 
Schlackenmehl  wahrscheinlich  nur  lose  gebundenen 
Kalkes  gibt  Anlafs  zum  schnelleren  Abbinden  und 
Erhärten  der  granulierten  Schlacke  in  den  Steinen. 

In  vollendeter  Weise  geschieht  dies  aber  erst 
nach  der  früher  im  Wortlaut  angeführten  Theorie 
des  Dr.  Michaelis  beim  Zusammentreffen  von 
Portlandzement  und  fein  gemahlener  granulierter 
Schlacke.  Jedoch  nicht  der  freie  Ätzkalk  im 
Portlandzement  allein  ist  es,  auf  den  die  granu- 
lierte Schlacke,  .das  Quantum  an  effektivem 
Zement*  vermehrend,  günstig  einwirkt,  sondern 
auch  der  Schwachbrand,  der  nur  schädlich  im 
Portlandzement  wirkt,  wird  günstig  beeinflufst, 
wie  folgender  Versuch  zeigt:  A  bedeutet  reinen 
Schwachbrand,  B  eine  Mischung  von  50  Teilen 
Schwachbrand  mit  50  Teilen  gemahlenem  Schwach- 
brand, der  in  einem  Falle  treibende  Eigenschaften 
zeigte  und  diese  nach  dem  Zusatz  der  Schlacke 
vollständig  verlor. 


1  +  .H 


A.  Schwachbrand  kg/qcm 
H.  A  -f-ßOTeileSchlacken- 
nd  kg/qeii) 


Nor 


Zurf«.tlgkrlt 


I  T»f«       7  T»gr       J8  Tage 


0,0 

7,5 


4,2 
14,5 


7,7 
25,«J 


Welche  günstigen  Wirkungen  der  Zusatz  ge- 
eigneter Schlacken  auch  auf  einen  Portlandzement 
gewöhnlicher  Herstellung  ausüben  kann ,  zeigen 
folgpnde  Aufzeichnungen  nach  Versuchen  des  Hrn. 
Dr.  Passow  in  Hamburg: 


Zu- f-> 

s  t  i  <z  k  i' 

i  t  1:3 

nach  3  Tairen 

nach  7 

Tagen 

nach  2s  TiLjT,.,, 

iüicIi  lJSO  Titten 

Abbll.Jf  ■ 

V\  »♦«.  r 

t.,if, 

i„n 

\Y;i..,-r 

Lüh 

i.urt 

Zelt 

feiner    normaler  Portland- 

Dwseibe  mit  30°/*  Hochofen 
ichlacke   . 

14,2 

12,8 

13.H 
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20.7 
2'  U  i 

21.3 
2~>.0 

23,4 
27,0 

2»:.  5 

31. h 

3«;.<i 
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Std  Ulli 

0  HO 

5  30 

Keiner,  stark  treibender  l'ort- 
Demlbe  mit  50 >  Hochofen- 

ir.,2 
IM 

1!U 
17,« 

i3.o 

■->:m; 

20  o 

23,0 

27.2 

2«;.2 

2'.M 

23,4 

3r»,o 

2.V. 

3<;,o 

Slun.i^n 

10 
14 

Die  vorzüglichen  Wirkungen  des  Zusatzes  ge- 
agneter  granulierter  Schlacken  in  Bezug  auf  die 
»ornehmsten  Eigenschaften  des  Portlandzements, 
nämlich  andauernde  und  gute  Nacherhärtung  und 
Verbesserung  der  Volumenbesländigkeit,  treten  damit 
so  deutlich  hervor,  —  der  stark  treibende  Zement 
wurde  nach  dem  Zusatz  von  Schlacke  vollkommen 
volumenbeständig  — ,  dafs  an  der  Güte  der  neuen 
Arbeitsweise   und   der   des   damit  hergestellten 


Eisen  -  Portlandzements  nicht  mehr  gezweifelt 
werden  kann. 

Es  sei  hier  bemerkt,  dafs  sich  Behälter  mit  Ver- 
putz dieses  Zements  zur  Aufnahme  von  kohlen- 
säurehaltigem  Mineralwasser  nach  mir  gewordenen 
Mitteilungen  besonders  gut  bewährt  haben. 

Den  weiteren  Einwurf  der  Gegner,  dafs  Zu- 
sätze zum  Zement  als  Beginn  der  Mfirtelbereitung 
zu  betrachten  sind  und  daher  nicht  vom  Fabrikanten, 
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sondern,  dem  jeweiligen  Zwecke  entsprechend,  bei 
der  Verwendung  vom  Konsumenten  zu  machen 
sind,  hat  schon  Dr.  Michaelis  in  seinem  »Offenen 
Brief  von  1884"  treffend  abgewiesen  und  die  zu 
solchen  Einwänden  führenden  Beweggründe  der 
Gegner  klar  gekennzeichnet.  Er  lehnt  in  seinem 
.Offenen  Brief  das  Mischen  auf  der  Baustelle  mit 
folgenden  Sätzen  ab  . 

1.  ,  kann  niemals  der  Konsument  eine  auch  nur 
annähernd  so  zweckentsprechende  Wahl  der 
Zumischmittel  treffen,  um  welche  es  sich 
hier  handelt,  welche  chemisch  in  erster  Linie 
und  nicht  blofs  physikalisch  wirken  sollen*, 

S.  .kann  er  dieselben  höchst  wahrscheinlich 
niemals  so  innig  dem  Zement  inkorporieren, 
wie  es  geschieht,  wenn  die  Zumischmittel 
den  ganzen  Zerkleiner  ungsprozefs  des  Zement- 
klinkers in  der  Fabrik  mit  durchmachen*, 

3.  »wird  er  dieselben  niemals  so  billig  sich 
beschaffen  können  im  verarbeiteten  Zustande 
d.  h.  innigst  mit  dem  Zement  gemischt,  wie 
der  Fabrikant  dieselben  zu  liefern  imstande  ist" . 

Dr.  Michaelis  sagt  dann  weiter  von  den 
treibenden  Beweggründen  der  Gegner,  dafs  sie 
nach  seiner  Ansicht  folgende  seien: 

1.  dafs  die  eine  oder  die  andere  Fabrik  sich 
die  Zumischmittel  billiger  verschaffen  können, 

2.  dafs  die  eine  oder  die  andere  Fabrik  besser 
beraten  sein  könne  in  dieser  Materie  als  die 
übrigen, 

3.  dafs  der  eine  oder  andere  Zement  mehr 
von  diesen  -  immer  als  billiger  voraus- 
gesetzten —  Zumischmaterialien  verlragen 
könne. 

Man  kann  sich  dieser  Abfertigung  vollkommen 
anschliefsen  und  ebenso  dem  Ausspruche  Professor 
Tetmajers,  welcher  über  das  Zumischen  auf  der 
Baustelle  allgemein  sagt,  dafs  nur  sachunkundige 
und  interessierte  Ratgeber  für  das  Zumischen 
an  Ort  und  Stelle  plaidieren  können. 

Der  letzte  und  scheinbar  wichtigste  Grund,  den 
der  Verein  deutscher  Fortlandzement-Fabrikanten 
gegen  das  neue  Verfahren  und  gegen  den  Eisen - 
Pol  llandzemenl  anführt,  ist  der,  dafs  die  Normen 
überhaupt  nicht  dafür  mafsgebend  seien  und  eine 
Erfüllung  der  nur  für  reinen  Porllandzemenl  vor- 
gesehenen Normen  durch  den  Eisen-Portlandzement 
nicht  „die  geringste  Gewähr*  für  sein  gutes 
Verhalten  in  der  Praxis  und  auf  die  Dauer  bietet.* 
Es  steht  im  allgemeinen  mit  Behauptungen  nicht 
gut,  wenn  man  zu  ihrer  Verteidigung  Ausdrücke 
heranzieht,  die  nicht  zu  überbieten  sind.  Das 


*  Behauptung  de»  Vorstandes  des  Vereins  deutscher 
Portlandzement- Fabrikanten  in  seiner  Eingabe  vom 
1.  November  1900  an  den  Minister  der  öffentlichen 
Arbeiten  in  Preufsen. 


trifft  auch  hier  zu  in  Bezug  auf  den  Ausdruck 
„von  der  geringsten  Gewähr*.  Wenn  der  Verein 
deutscher  Portlandzement-  Fabrikanten  sich  in 
der  Gegenwart  umblickt  und  auf  die  Reihe  von 
Jahren  zurückblickt,  in  welcher  der  Eisen-Portland- 
zement sich  schon  bewährt  hat,  wenn  er  Gelegen- 
heit nimmt,  sich  die  Bauten  anzusehen,  welche 
mit  ihm  ausgeführt  sind,  und  die  grofse  Menge 
von  Zeugnissen  durchzusehen,  welche  diesem 
Zement  alle  guten,  ja  besten  Eigenschaften  des 
Portlandzements  bezeugen,  dann  wird  er  wohl  zu- 
geben, dafs  er  sich  mit  diesem  Ausdruck  stark 
vergriffen  hat  und  gerade  das  Gegenteil  davon 
richtig  ist. 

Der  Verein  bezieht  sich  bei  diesem  Einwand 
auf  die  im  5.  Heft  des  Jahrgangs  1890  der 
„Mitteilungen  aus  den  Königl.  technischen  Versuchs- 
anstalten* veröffentlichten  Untersuchungen.  Die 
fraglichen  Untersuchungen  erstrecken  sich  nur 
auf  den  Vergleich  von  Puzzolan-  und  Roman- 
zementen mit  Portlandzementen  und  geben  kein 
Bild  von  den  Eigenschaften  des  Eisen-Portland- 
zements, dessen  Herstellung  und  Natur  ganz 
andere  sind.  Die  dort  angeführten  Versuche  be- 
ziehen sich  der  Hauptsache  nach  auf  Volumen- 
mischung, und  da  das  Litergewicht  der  Puzzolan- 
und  Romanzemente  fast  stets  nur  unter  1  kg  liegt, 
so  ist  das  ungünstige  Ergebnis  mit  genannten 
Zementen  gegenüber  dem  Portlandzement  wohl 
erklärlich.  Der  Eisen-Portlandzement  hat  nach 
den  Zeugnissen  der  Königl.  Versuchsanstall  zu 
Gharlottenburg  ein  erheblich  höheres  Litergewicht, 
entsprechend  seinem  höheren  spezifischen  Gewicht, 
welches  bei  Puzzolan-  und  Romanzeraenten  etwa 
2,70,  bei  Eisen-Porllandzement  etwa  2,90-3,08 
beträgt.  Demgemäfs  ist  die  Schlufsfolgerung  der 
angeführten  Abhandlung  für  Eisen-Portlandzement 
gar  nicht  mafsgebend.  Einen  direkten  Beweis 
aber,  dafs  auch  nach  den  Anschauungen  des 
Vereins  deutscher  Porllandzement-Fabrikanten  der 
Eisen-Portlandzement  nach  den  Normen  ausreichend 
geprüft  werden  kann,  bietet  seine  Selbslfestigkeil. 

In  den  Begründungen  des  Vereins  zu  den 
Normen  unler  V  beifst  es  wörtlich: 

„Die  Prüfung  des  Zements  ohne  Sandzusatz 
empfiehlt  sich  namentlich  dann,  wenn  es  sich 
um  den  Vergleich  von  Portlaudzementen  mit  ?e- 
mischten  Zementen  und  anderen  hydraulischen 
Bindemitteln  handelt,  -weil  durch  die  Selbstfesligke;t 
die  höhere  Güte  bezw.  die  besonderen  Eigen- 
schaften des  Portlandzements,  welche  den  übrigen 
hydraulischen  Bindemitteln  abgehen,  besser  zum 
Ausdruck  gelangen,  als  durch  die  Probe  mit  Sand.' 

Nach  den  Zeugnissen  der  Königlichen  Versuchs- 
anstalt in  Charlottenburg  haben  reine  Eisen- 
Port  landzemente,  also  ohne  Sandzusatz,  eine  Zug- 
festigkeit bei  Wasserlagerung 

nach  7  Tagen  von  42  —  44  —  48  kg,  qcm 
,28     ,       ,   45,6-64,4-56,26  kg  qcm 
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während  nach  Dr.  Schoch*  gute  normale  oder 
langsam  bindende  Portlandzemente  eine  Zugfestigkeit 
nach  7  Tagen  von  36  kg.qcm 
„28      „       »   46  „ 

aufweisen. 

Da  also  der  Eisen-Portlandzement  die  Selbst- 
festigkeit guter  Portlandzemente  wenigstens  er- 
reicht, in  den  angeführten  Beispielen  sogar  über- 
trifft, so  mufs  er  auch  die  besonderen  Eigen- 
schaften des  Portland zements  nach  dem  eigenen 
Urteil  der  Gegner  haben  und  sich  nach  den 
Normen  ebensogut  prüfen  lassen. 

Dr.  Michaelis  urteilt  in  gleicher  Weise;  er 
sagt  in  seinem  .Offenen  Brief*: 

«Wenn  man  also  Mittel  nötig  hat  und  be- 
sitzt, ungemischten  Portlandzement  auf  sein 
Verhalten  und  seine  Qualität  zu  prüfen,  warum 
soll  denn  gemischter  Zement  nicht  genau  ebenso 
geprüft  und  kontrolliert  werden  können,*  — 
und  an  anderer  Stelle :  ** 

,Vor  30  Jahren  wufste  man  allerdings  nicht, 
wie  man  ein  hydraulisches  Bindemittel  auf 
sein  künftiges  Verhalten  zu  prüfen  hatte,  heute 
stellt  sich  jeder  ein  Armutszeugnis  aus,  der 
da  sagt,  er  wisse  nicht,  wie  dieser  oder  jener 
Zement  sich  in  der  Folge  verhalten  werde.* 

Beweise  dafür,  dafs  der  nach  der  neuen 
Arbeitsweise  hergestellte  Eisen-Portlandzement 
ach  anders  verhält  als  andere  Portlandzemente, 
liegen  nicht  vor.  Man  mufs  hierbei  nur  immer 
beachten,  dafs  das  Bestehen  der  Normenprüfung 
noch  nicht  in  allen  Eigenschaften  gleichartige 
Zemente  verbürgt,  sondern  dafs  erhebliche  Unter- 
schiede zwischen  ihnen  bestehen,  hervorgerufen 
durch  die  Verschiedenheit  der  verwendeten  Roh- 
stoffe und  der  Arbeitsweise.  Diese  Unterschiede 
in  den  einzelnen  Marken  jenseits  der  Normen 
festzustellen  und  für  Kauf  und  Verbrauch  richtig 
einzuschätzen,  ist  aber  bisher  Sache  des  Ver- 
käufers und  Käufers  gewesen  und  mufs  diesen 
auch  weiter  überlassen  bleiben ;  dafür  kann  es 
keine  Vorschriften  geben.  Auf  dieser  gemeinsamen 
Grundlage  wird  der  Eisen-Portlandzement  mit  seinem 
älteren  Genossen  gern  den  Wettbewerb  aufnehmen. 

Es  ist  schon  früher  darauf  hingewiesen  wor- 
den, da£s  der  Verein  deutscher  Porllandzement- 
Fabrikanten  den  revidierten  Normen  von  1887 
eine  BegrifTserklärung  voranstellte,  welche  das 
damals  meistens  ziemlich  planlose  Zumischen 
von  beliebiger  Hochofenschlacke  oder  anderen 
Stoffen  zum  fertigen  Zement  zurückdrängen  sollte. 
Die  sogenannte  BegrifTserklärung  lautet : 

t Portlandzement  ist  ein  Produkt,  entstanden 
durch  Brennen  einer  innigen  Mischung  von  kalk- 


*  „Die  moderne  Aufbereitung  und  Wertung  der 
Mörtelmaterialien"  von  Dr.  Carl  Schoch.  Berlin  1896 
S.  267. 

**  Über  das  Misch  verfahren  bei  Zementen.  .Stahl 
»ad  Eisen-  1885  Seite  661. 


und  tonhaltigen  Materialien  als  wesentlichsten 
Bestandteilen   bis   zur  Sinterung  und  darauf 
folgender  Zerkleinerung  bis  zur  Mehlfeinheit.* 
Diese  BegrifTserklärung  läfst  zwai  jeden  Roh- 
stoff kalk-  und  tonhaltiger  Natur  zur  Fabrikation 
von   Porllandzement    zu   uud   gibt   damit  den 
weitesten  Rahmen  für  die  Auswahl  von  Roh- 
stoffen, aber  sie  hält  in  ihrem  weiteren  Wortlaut 
nicht  das,   was  sie  verspricht;   sie  gibt  keine 
Erklärung  von  dem   Begriff  »Portlandzement*, 
sondern  eine  Beschreibung  einer  engbegrenzten 
Entstehung  von  Portlandzement.    Dadurch  legt 
diese  Erklärung   dem   Fortschritt  in    der  Her- 
stellung von  Portlandzement  unverkennbar  Fesseln 
auf,  da  es  nicht  denkbar  ist,  dafs  nur  auf  dem 
:  Gebiet  der  Portlandzement-Fabrikation  kein  Fort- 
schritt in  der  Güte   und  Verbilligung  des  Pro- 
duktes möglich  ist,  während  ringsumher  auf  allen 
anderen  Gebieten  der  Technik  die  Erfahrung  eine 
andere  ist. 

Zweckmäfsig  wäre  es  daher,  wenn  entweder 
die  Begriffserklärung  von  Porllandzement  unter 
erneuter  Prüfung  und  Festsetzung  der  Normen 
ganz  aufgehoben  würde  oder  die  Begriffserklärung 
neueren  Erfahrungen  gemäfs  weiter  gefafst  würde. 
Eine  Erklärung,  welche  diesen  Anforderungen 
gerecht  wird  und  den  Grundgedanken  der  vor- 
handenen genügend  berücksichtigt,  wäre  nach 
meinem  Vorschlag  die  folgende: 

»Porllandzement  ist  eine  Vereinigung  künstlich 
im  Feuer  gebildeter  und  aufgeschlossener  Kalk- 
tonerdesilikate, deren  kalk-  und  tonhaltige  Be- 
standteile innig  miteinander  verbunden  in  einem 
derartigen  Verhältnisse  zueinander  stehen ,  dafs 
ihre  Gesamtheit  fein  gemahlen  einen  Zement 
ergibt,  der  für  sich  und  in  geeigneten  Mischungen 

!  mit  Sand  hydraulisch  erhärtet  und  den  nach- 

!  folgenden  Vorschriften  entspricht.* 

Diese  Erklärung  hat  den  Vorzug,  keine  be- 
stimmte Arbeitsweise  festzulegen,  dagegen  nach 
wie  vor  Zumischungen  auszuschliefsen,  welche, 
dem  Wesen  des  Zements  fremd,  in  unlauterer 
oder  betrügerischer  Absicht  geschehen. 

Diese  Auffassungen  haben  den  ersten  Her- 
stellern von  Zement  aus  Hochofenschlacke  und 
Kalk  als  Grundstoffe  mit  Zusatz  granulierter  fein- 
gemahlener Hochofenschlacke  vorgeschwebt,  als 
sie  ihr  Erzeugnis  zuerst  Porllandzement  nannten. 

1  Jedes  der  beiden  Teile,  der  erbrannte  kalkreiche 
Klinker  und  die  kalkärmere  Hochofenschlacke,  sind 

i  sinngemäss  auch  nach  der  bestehenden  Begriffs- 

j  erklärung  Portlandzemente,  welche  sich  erst  bei 

1  ihrer  Vereinigung  derart  ergänzen,  dafs  ein  Porlland- 
zement mit  normengemäfsen  Eigenschaften  entsteht. 

i  Praktisch  genommen  ist  der  Porllandzement  der 
alten  Arbeitsweise  auch  durchaus  nichts  anderes; 
seine  einzelnen  Bestandteile  einschliesslich  des 
Schwachbrandes  sind  verschieden  untereinander  und 
erst  ihre  innige  mechanische  Vereinigung  bringt  den 
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wirklichen  „  A  r  bei  l  s  zo  m  en  t"  ,  wie  Dr.  Erd- 
menger  die  Fertigwart'  nennl,  zustande.  Dieser  fer- 
tige Zement  hat  vorher  sogar  noch  regelnde  Zusätze 
erhalten,  wie  Gips,  Farbstoffe,  häufig  Alkalien  und 
Hydrate  durch  Wassel  besprilzung  der  Klinker,  also 
ist  durchaus  nicht  rein  nach  der  BegrifTserklärung. 
Die  Höhe  dieser  Zusätze  wird  nur  nach  ihren 
Leistungen  im  Zement  bestimmt,  deswegen  setzt 
man  dem  Klinker  nur  etwa  2  %  Gips  zu,  weil 
ein  Mehr  daran  schadet.  Folgerichtig  mufs  ein 
Zusatz  von  etwa  30  °/o  granulierter  Hochofen- 
schlacke gestaltet  sein,  wenn  er,  wie  wiederholt 
nachgewiesen,  nicht  nur  nicht  schadet,  sondern 
verbessernd  wirkt. 

So  verschwinden  bei  eingehender  Vergleichung 
die  Unterschiede  zwischen  der  alten  und  der 
tieuen  Arbeitsweise  und  es  erscheint  daher  ganz 
gerechtfertigt ,  wenn  das  Erzeugnis  der  letzteren 
auch  Portlandzement  genannt  wird.  Jedenfalls 
ist  diese  Bezeichnung  nirgends  gesetzlich  geschützt 
und  nach  ihrer  Entstehungsweise,  welche  nur 
auf  die  Eigenschaften  Rücksicht  nimmt,  jedem 
Produkt  beizulegen,  welches  die  Eigenschaften 
des  handelsüblichen  Portlandzements  hat. 

Um  aber  in  dem  Streit  um  die  richtige  Be- 
zeichnung des  neuen  Produktes  nicht  seine  Ein- 
führung in  alle  Kreise  zu  erschweren,  haben  die 
neuen  Zementwerke,  nachdem  sie  sich  zu  einem 
Verein  zusammengeschlossen  haben ,  ihrem  Er- 
zeugnis die  Bezeichnung  .Eisen -Portlandzement* 
gegeben  und  ihrem  Verein  den  Namen  „Verein 
deutscher  Eisen-Portlandzemeut -Werke*.  Der  Ver- 
ein hält  damit  daran  fest,  dafs  sein  Erzeugnis 
wirklicher  Porllandzcment  ist  und  seine  Heimat 
die  Eisenindustrie. 

In  einer  an  den  Herrn  Minister  der  öffent- 
lichen Arbeiten  gerichteten  Eingabe  des  Vereins 
vom  23.  Oktober  1901  wurde  diese  Namengebung 
allgemein  und  für  die  staatlichen  Vergebungen 
angeboten.  I  ber  die  Herstellung  und  Prüfung 
des  Eisen-Portlandzements  wird  darin  gesagt: 

»Die  Herstellung  unseres  Portlandzements 
erfolgt  durch  nach  wissenschaftlichen  Grundsätzen 
bestimmte,  innige  Mischung  zweier  Elemente, 
deren  jedes  für  sich  der  in  den  Normen  ent- 
haltenen Begrill'serklärung  des  Portlandzements 
entspricht.  Das  eine  Element  besteht  aus  granu- 
lierter Hochofenschlacke,  welche  fein  gemahlen, 
mit  Kalk  gemischt,  als  Klinker  bis  zur  Sinterung 
gebrannt  und  nochmals  fein  gemahlen  wird,  und 
das  andere  Element  aus  Hochofenschlacke,  welche 
granuliert ,  ausgeglüht  und  fein  gemahlen  wird. 
EHis  zweite  Element  unterscheidet  sich  von  dem 
ersteren  wesentlich  nur  durch  geringeren  Kalk- 
gehalt und  wird  daher  im  Gegensatz  zu  ersterem 
als  kalkarmerer  Portlandzement  bezeichnet.  Der 
Zusatz  von  letzterem  soll  höchstens  30  °/°  des  ver- 
sandferligen  Zements  betragen.* 

„Für  die  Prüfung  und  Beurteilung  unseres 
Einen -Portlandzements  sind  die  vom  Königlich 


Preufsischen  Ministerium  aufgestellten  Normen 
maßgebend  mit  der  Verschärfung,  dafs  bei  der 
Probe  mit  drei  Gewichtsteilen  Normalsand  und 
einem  Gewichlsleil  Zement  die  28  tägige  Zug- 
festigkeit von  bisher  16  kg/i|cm  auf  wenigstens 
18  kg/qcm  erhöhl  wird  und  dementsprechend 
die  Druckfestigkeit  auf  180  kg.* 

In  der  auf  diese  Eingabe  erteilten  Antwort  des 
Herrn  Ministers  vom  31.  Dezember  1901  heilst 
es,  dafs  jede  Baubehörde  Eisen  -  Portlandzement 
in  geeigneten  Fällen  nach  bestem  Ermessen  ver- 
wenden darf,  wenn  besondere  Bestimmungen 
nicht  getroffen  sind  und  reiner  Portlandzement 
nicht  erforderlich  oder  ein  anderes  Bindemittel  vor- 
teilhafter erscheint.  Wörtlich  heilst  es  dann  weiter : 

»Gegen  die  vorgeschlagene  Bezeichnung  der 
aus  Hochofenschlacke  hergestellten  Zemente  ah 
Eisen  -  Portlandzemente  ist  meinerseits  vorderhand 
nichts  einzuwenden.* 

»Die  beabsichtigte  Bildung  eines  Vereins  zur 
Kontrolle  der  aus  Hochofenschlacke  hergestellten 
Zemente  wird  der  Industrie  sicherlich  förderlich  und 
wohl  geeignet  sein,  die  Sicherstellung  der  Bauten 
bei  Verwendung  solcher  Zemente  zu  erleichtern; 
sie  ist  deshalb  mit  Freude  zu  begrüfsen.* 

Der  Herr  Minister  hat  damit  in  dankens 
wertester  Weise  beiden  Arbeitsweisen,  der  älteren 
für  Portlandzement  und  der  jüngeren  für  Eisen- 
Porllandzement,  grundsätzlich  den  freien  Wett- 
bewerb geöffnet.  Es  ist  zu  hoffen,  dafs  der  nach 
barliche  Verein,  der  in  seiner  Schrift :  ,  Die  deutsche 
Portlandzement-  und  Beton -Industrie,  Düsseldorf, 
Ausstellung  1902*  sein  Vorwort  mit  den  Worten 
beginnt:  »Eine  der  unentbehrlichsten  Bedingungen 
des  Fortschrittes  in  jeder  Industrie  ist  der  freie 
Wettbewerb,  das  fortgesetzte  Streben  des  einen 
Industriellen,  den  anderen  an  Güte  und  Billigkeit 
der  erzeugten  Ware  zu  übertreffen,*  —  dafs  der 
Verein  dieses  Streben  in  Zukunft  auch  bei  den 
Eisen  -  Porllandzement  •  Werken  als  berechtigt  an- 
erkennt, ohne  in  dem  Wettbewerb  andere  Gründe 
bei  ihnen  vorauszusetzen. 

Die  deutschen  Eisen  -Porllaudzement  •  Werke, 
in  deren  Auftrag  ich  die  heutigen  Mitteilungen 
zu  machen  die  Ehre  habe,  werden  gewifs  alles 
aufbieten,  um  mit  Ehren  aus  diesem  Wellkampfe 
hervorzugehen.  Um  aber  dies  zu  ermöglichen 
und  zu  beweisen,  mufs  dieser  Arbeitsweise  aus 
reichende  Gelegenheit  zu  ihrer  ferneren  Entwick 
lung  gegeben  werden,  und  darum  richten  die 
deutschen  Eisen-Portlandzement-Werke  heule  auch 
die  Bitte  an  alle  Kreise  und  insbesondere  an  die 
Staatsbehörden,  ihren  Zement  zu  allen  Bauarbeiten 
des  Hoch- und  Tiefbaues,  überhaupt  zu  allen  Zwecken, 
zu  denen  auch  sonst  Portlandzemenl  gebraucht  wird, 
iti  ausgedehnter  Weise  zu  verwenden;  die  Ver- 
braucher gehen  damit  in  keinerlei  Richtung  nach 
den  vorstehenden  Mitteilungen  ein  Wagnis  ein. 

Die  deutschen  Eisen -Portlandzement-Werke 
werden  dann  weiter  durch  den  Erfolg  beweisen 
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können,  dafs  sie  durch  ihre  einfachere  und  billigere 
Herslellungsweise  eines  vorzüglichen  Portland- 
remecls  keine  Industrie,  welche  auf  gesunden 
Fölsen  steht,  schädigen,  sondern  im  freien  Wett- 
bewerb mit  der  bestehenden,  in  erster  Linie  dem 
Bauwesen  und  weiter  der  Eisenindustrie,  ja  im 
Grunde  und  am  meisten  der  grofsen  Allgemeinheit 
in  hervorragender  Weise  nutzbar  werden. 


So  hoffen  wir  ein  tätiges  Mitglied  des  in  seinen 
;  Zielen  hoch  dastehenden  Vereins  zu  werden,  der 
uns  heute  in  so  entgegenkommender  Weise  hat 
!  zu  Wort  kommen  lassen;  wir  werden  mitgearbeitet 
haben  an  seinen  wichtigen,  allen  dienenden  Be- 
strebungen zur  Beförderung  des  Gewerbefleifses 
nicht  nur  in  t'reufsen,  sondern  in  unserem  ganzen 
deutschen  Vaterlande. 


Haltbarkeit  von  Kokillen. 


Die  Haltbarkeit  der  Stahlwerkskokillen  hat 
<inen  nicht  unwesentlichen  Einflufs  auf  die  Gc- 
ttehangkosten  der  Blöcke.  Das  im  Kokillenpark 
eines  gröfseren  Stahlwerks  angelegte  Kapital 
ist  kein  geringes  und  seine  Verzinsung  erfordert 
whon  beträchtliche  Snmmen.  Je  mehr  GüsBe  nun 
die  Kokillen  aushalten,  um  so  geringer  wird  auch 
die  zur  Ausrüstung  eines  Stahlwerks  notwendige 
Anzahl  Blockformen  sein,  um  so  weniger  Vorrat 
an  Kokillen  wird  das  Stahlwerk  notwendig  haben 
und  um  so  niedriger  wird  das  in  den  Kokillen 
angelegte  Kapital  sein.  Abgesehen  von  diesen 
wirtschaftlichen  Gesichtspunkten ,  haben  die 
infolge  schlechterer  Haltbarkeit  der  Kokillen 
hanfigen  Auswechslungen,  sowie  das  durch  Springen 
oder  Ansfressen  der  Kokillen  verursachte  Fehl- 
giefsen  von  Blöcken  Störungen  des  Betriebes 
uml  sonstige  Unannehmlichkeiten  im  Gefolge, 
wf  die  näher  einzugehen  überflüssig  erscheint. 

Die  chemische  Zusammensetzung  des  für  den 
iTufg  von  Kokillen  geeigneten  RohcisenB  wurde 
bereits  in  „Stahl  und  Eisen*"  IK99  I.  Band 
Seite  10  von  Oskar  Simmersbach  eingehend 
behandelt  und  entsprechen  die  darin  nieder- 
gelegten Anschauungen,  besonders  für  das  im 
Kokshochofen  hergestellte  Kokillenroheisen,  im 
allgemeinen  auch  meinen  Erfahrungen.  Ich  kann 
daher  darauf  verzichten,  auf  die  Analyse  des  zum 
Gusse  von  Kokillen  geeigneten  Koksroheisens 
näher  einzugehen,  möchte  jedoch  nicht  unter- 
lagen, auch  an  dieser  Stelle  auf  die  (Jefahr- 
lichkeit  des  Arsens  im  Kokilleneisen  hinzuweisen 
und  jedem  Hochöfner,  welcher  sich  mit  der  Her- 
stellung von  Hftmatit  speziell  für  Kokillengnfs 
befafst,  besonders  ans  Herz  legen,  bei  Einkauf 
wiaer  Hämatiterze  auf  diesen  gefährlichen 
Faktor  zu  achten,  zumal  in  Südspanien  und 
Griechenland  phosphorarme  Erze  vorkommen, 
welche  bis  zu  1  '/*  °/°  Arsen  enthalten.  Beim 
Erblasen  des  Kokillenroheisens  im  Kokshochofen  . 
»ftUte  neben  der  richtigen  Auswahl  der  Erze  vor  1 
allem  auch  Wert  darauf  gelegt  werden,  dafs  mit  ; 
nicht  zu  heifsem  Wind  gearbeitet  wird.  Dafs 
dadurch  die  Qualität  des  Roheisens  uicht  un- 


wesentlich im  günstigen  Siune  beeinflufst  wird, 
ist  allgemein  bekannt. 

Die  von  Simmersbach  für  die  Zusammen- 
setzung des  Roheisens  gemachten  Angaben  finden 
für  das  im  Holzkohlenhochofen  crblascne  Eisen 
keine  Anwendung.  Ich  verweise  auf  die  folgende, 
im  I.  Band  des  Jahrgangs  IH99  Seite  77  von 
„Stahl  und  Eisen"  veröffentlichte  Analyse  einer 
direkt  aus  dem  Holzkohlenhochofen  gegossenen 
Werfener  Kokille,  welche  sich  durch  besonders 
hohe  Haltbarkeit  auszeichnete: 

Silicinni   1,27  % 

Mangan   1,29  „ 

Phosphor   0,147  „ 

Schwefel   0,0«1  „ 

Graphit   3,2113  „ 

Geb.  Kohlenstoff  .  .   .  0,577  „ 

Eine  aUB  Koksroheisen  hergestellte  Kokille 
derselben  Zusammensetzung  würde,  wie  mit  ziem- 
licher Sicherheit  angenommen  werden  kann,  kaum 
10  (iüsBe  aushalten.  In  den  österreichischen 
Alpenländern  sind  noch  einige  Holzkohlenhochöfen 
im  Betriebe,  welche  ein  vorzügliches  Kokillen- 
material erb  lasen.  Die  Analysen  dieser  Robeisen- 
sorten zeigen  zum  Teil  einen  verhältnisinäfsig 
hohen  Mangangehalt,  während  der  Siliciumgehalt 
nicht  selten  unter  1  °/°  heruntergeht.  Trotz 
dieser  anormalen  chemischen  Zusammensetzung 
ist  die  Haltbarkeit  der  ans  solchem  Roheisen 
hergestellten  Kokillen  Behr  grofs.  Im  grofsen 
und  ganzen  spielt  jedoch  dieses  Holzkohlen- 
roheisen  infolge  seiner  beschrankten  Produktion 
und  der  ungünstigen  geographischen  Lage  der 
betreffenden  Werke  für  die  Kokillenherstellung 
keine  Rolle  und  sind  die  meisten  Stahlwerke  mit 
wenigen  Ausnahmen  auf  Kokillen,  welche  ans 
Koksroheisen  hergestellt  werden,  angewiesen. 

Die  Haltbarkeit  der  Kokillen  hängt  jedoch 
nicht  allein  von  der  Qualität  des  znin  Gusse 
verwendeten  Roheisens  ab,  sondern  es  spielt  für 
deren  Lebensdauer  auch  eine  ganze  Reihe  anderer 
Unistände  eine  sehr  wichtige  Rolle.  Sim- 
mersbach hat  schon  darauf  hingewiesen,  dafs 
vor  allem  die  Wandstärken  der  Kokillen  stark 
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genug  gewählt  werden  Bollen.  Der  von  ihm  weiter 
gegebene  Rat,  das  zum  Gicfsen  der  Kokillen  ver- 
wendete Eisen  nicht  zu  hcifs  einzuschmelzen  i 
bezw.  die  Form  möglichst  matt  abzugiefsen,  ist 
in  der  Praxis  undurchführbar,  weil  die  Kokillen, 
wenn  das  Eisen  nicht  frisch  genug  ist,  kalt- 
schweifsige  Stellen  erhalten  und  infolgedessen 
unbrauchbar  sind.  Sowohl  mit  Rücksicht  auf 
diesen  Umstand,  als  auch  mit  Rücksicht  auf  die 
Tatsache,  dafs  durch  frisches  (riefsen  der  Gehalt 
an  gebundenem  Kohlenstoff  zum  Vorteil  der 
Kokillen  anf  ein  Mindestmafs  reduziert  wird, 
wird  im  Gegenteil  zu  empfehlen  sein,  die  Kokillen 
heifs  zu  giefsen.  Die  Befürchtung,  dafs  infolge 
Verwendung  frischeren  Eisens  leichter  Spannungen 
im  Abgufs  auftreten,  wird  hinfällig,  wenn  dafür  i 
gesorgt  wird,  dafs  der  Abgufs  langsam  und 
gleichmäfsig  erstarren  nnd  erkalten  kann.  Darin, 
dafs  die  abgegossene  Kokille  möglichst  langsam 
abkühlen,  d.  h.  möglichst  lange  im  Sand  ver- 
bleiben soll,  stimme  ich  mit  Simmersbach  über- 
ein, da  auf  diese  Weise  etwa  im  Gufs  auftretende 
Spannungen  vermieden  werden  können. 

Aufser  genügender  Wandstärke  ist  jedoch 
auch  eine  zweckentsprechende  Konstruktion  d.  b. 
eine  richtige  Dimensionierung  des  Quer-  und 
Längsschnittes  von  wesentlicher  Bedeutung.  Eine 
Kokille  wird  am  wenigsten  unter  der  durch  die 
fortwährende  Erhitzung  und  Erkaltung  bedingten, 
abwechselnden  Ausdehnung  und  Zusaramenziehung 
leiden,  wenn  sämtliche  Teile  derselben  während 
und  nach  dem  Abgufs  des  Blockes  eine  möglichst 
gleichmäfBige  Erwärmung  und  damit  im  Zusammen- 
hang eine  möglichst  gleichmäfsige  Ausdehnung 
erfahren.  Die  Abmessungen  sind  also  derart  zu 
wählen,  dafs  diejenigen  Stellen  ihres  Quer-  und 
Längsschnittes,  welche  mehr  oder  rascher  der 
Erwärmung  ausgesetzt  sind  bezw.  mehr  Wärme 
aufzunehmen  haben,  massiger  gehalten  werden, 
damit  an  solchen  Stellen  der  gröfseren  Wärme- 
abgabe entsprechend  auch  eine  gröfscre  Menge 
von  Wärrae  aufnehmendem  Material  vorhanden 
ist.  Durch  eine,  diesen  Umstand  berücksichtigende, 
richtig  durchgeführte  Verteilung  der  Massen  und 
entsprechende  Bemessung  der  Wandstärken  kann, 
wenn  auch  nicht  erreicht,  so  doch  angestrebt 
werden,  dafs  nach  dem  Abgufs  eines  Blockes  die 
Temperaturunterschiede  an  den  verschiedenen 
Punkten  der  Kokille  möglichst  gering  sind.  Aus 
diesen  Betrachtungen  geht  hervor,  dafs  es  ver- 
fehlt ist,  einer  Kokille,  abgesehen  von  solchen 
mit  kreisrundem  Querschnitt,  durchwegs  gleiche 
Wandstärken  zu  geben.  Es  ist  vielmehr  als 
Grundsatz  aufzustellen,  dafs  die  Wandstärken 
an  den  mehr  der  Erwärmung  ausgesetzten  Stellen 
dos  Längs-  und  Querschnitts  entsprechend  dem 
(trade  dieser  Mehrer  wärmung  zn  bemessen  sind. 

Will  man  z.  B.  eine  Kokille,  in  welcher  Blöcke 
von  dem  Querschnitt  n,  b,  r,  d  (Abbildung  1) 
gegossen  werden  sollen,  konstruieren,  so  hat  man 


von  folgenden  Erwägungen  auszugehen.  Es  ist 
unbestreitbar,  dafs  an  den  beiden  Punkten  A  A 
die  gröfste  Erwärmung  des  Querschnitts  statt- 
findet, weil  das  in  der  Nähe  dieser  Punkte  gelegen»' 
Stahlmaterial  am  längsten  flüssig  bleibt  und  über- 
haupt in  der  unmittelbaren  Nähe  der  Blockachse 
am  meisten  Wärme  von  dem  Block  an  die  Kokille 
abgegeben  wird.    Ebenso  wird  es  ohne  weiteren 
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Abbildung  1. 


einleuchten,  dafs  der  Block  an  den  vier  Punkten 
a,  b,  c,  d  die  geringsten  Wärmemengen  an  die 
Kokille  abgibt,  während  an  den  beiden  Punkten  HB 
die  Kokille  etwas  mehr  Wärme  als  in  den  vier 
Eckpunkten  aufzunehmen  haben  wird.  Die  Kokille 
wird  also  bei  A  A  die  gröfsten,  bei  a,  b,  e,  d  dir 
kleinsten  Wandstärken  erhalten.  Unter  Berück- 
sichtigung dieser  Vorgänge  ergibt  sich  ein  Quer- 
schnitt der  Kokille,  wie  derselbe  in  Abbildung  1 
durch  die  punktierte  Linie  angedeutet  ist. 


Abbildung  2. 


Schon  vor  vielen  Jahren  ist  die  Beobachtnnp 
gemacht  worden,  dafs  das  Rissigwerden  gröfserer, 
wohl  in  der  Hauptsache  für  Schmiedestücke  be- 
stimmter Stahlblöcke  dadurch  vermieden  werden 
kann,  dafs  man  die  inneren  Flächen  der  Kokillen, 
welche  gewöhnlich  einen  quadratischen  bei*- 
gunalen  oder  octogonalen  Qnerschuitt  haben,  etwas 
gewölbt  ausführt,  wie  Abbildung  2  zeigt. 

Wenn  man  sich  nach  dem  weiter  oben 
sagten  vergegenwärtigt,  dafs  in  einem  6olchen 
Querschnitt  die  Punkte  ^i,  Ai,  As,  Aif  Ai,  At  die 
gröfste  Wärmeaufnahme,  die  Punkte  ni.a»,«»,«*' 
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j .  a,;  dagegen  die  kleinste  Wärmeaufnahme  er- 
uhren,  so  wird  eine  Kokille,  welche  mit  durch- 
weg gleicher  Wandstarke,  wie  Abbildung  3  zeigt, 
MSfefrihrt  ist,  sich  nach  dem  Abgufs  des  BlockeR 
rermattich  in  der  in  Abbildung  4  etwas  übertrieben 
^deuteten  Weise  deformieren. 


Abbildung  3. 

Der  Block  B  wird  in  letzterem  Falle  (Ab- 
bildung 4)  nach  dem  Gasse  die  Kokille  voraus- 
sichtlich nur  in  den  Eckpunkten  au  ait  a4,  o4, 
«i,^  berühren,  während  bei  den  Punkten  A\,  At, 
Ai,  Au  Ab,  Ac  zwischen  der  sich  ausdehnenden 
Form  und  dem  schwindenden  Block  ein  Zwischen- 
raum entsteht,  welcher  nicht  selten  genügt,  um 


Abbildung  4. 


den  ferrostatischen  Druck  der  im  Innern  des 
Blockes  noch  flüssigen  Stahlsäule  insofern  zur 
Wirkung  zu  bringen,  als  derselbe  die  kaum  er- 
harrte änfsere  Kruste  des  Blockes  infolge  Fehlens 
eines  Widerlagers  an  den  Punkten  A\%  A%y  Ait 
4i  Ai,  A6  zum  Bersten  bringt.  Diese  Neigung 
zum  Bersten  wird  noch  dadurch  unterstützt,  dafs 
die  Erstarrungskruste  in  der  ersten  Zeit  nach 
dem  Abgufs  bei  at,  ait  os,  a4,  a&,  u6  stärker  sein 
wird  als  bei  Alf  At,  A.h  Ait  Ah,  Ag.  Ist  dagegen 
üc  Kokillenwand  wie  in  Abbildung  2  darge- 

VL« 


stellt  verstärkt,  so  wird  nicht  nur  nach  dem  oben 
Gesagten  die  Ausdehnung  der  Kokille,  Bondern 
auch  die  Erstarrung  und  Schwindung  des  Blockes 
eine  gleichmäfsigere  sein,  letzteres  aus  dem  Grunde, 
weil  durch  entsprechende  Verstärkung  der  Kokil- 
lenwand denjenigen  Punkten  des  Blockes,  welche 
mehr  Wärme  abzugeben  haben,  Gelegenheit 
gegeben  wird,  diesen  Wärraeüberschufs  infolge 
Vorhandenseins  grösserer  Massen  rasch  abzu- 
führen. Die  Krustenbildung  wird  im  ganzen 
Querschnitt  gleichmäfsig  fortschreiten  und  der 
Block  infolgedessen  weniger  Neigung  zum  Rissig- 
werden zeigen.  Der  Zwischenraum  zwischen 
schwindendem  Block  und  sich  ausdehnender  Form 
wird  überall  gleich  grofs  und  daher  weniger  ge- 
fährlich sein.  Aufserdem  wird  auch  die  Haltbar- 
keit der  Kokillen  durch  diese  Verstärkung  erhöht 
werden.    Ob  man  bei  Einführung  der  nach  Ab- 


Abbildung 5. 


bildung  2  verstärkten  Kokille  von  diesen  Erwä- 
gungen ausgegangen  ist,  oder  ob  der  Zufall  hier- 
bei eine  Rolle  gespielt  hat,  ist  mir  nicht  bekannt. 
Gewöhnlich  wird  nur  die  Tatsache  verzeichnet, 
dafs  das  Reifsen  der  Blöcke  dadurch  hingehalten 
wird,  was  ich  allerdings  auch  aus  eigener  Er- 
fahrung bestätigen  kann. 

Betrachtet  man  unter  diesen  Gesichtspunkten 
den  Längsschnitt   einer  Kokille,   so  ist  ohne 
weiteres  klar,  dafs  der  untere  Teil  in  Beziehung 
auf  Erwärmung  am   ineisten  beansprucht  ist. 
Schon  beim  Beginn  des  Giefsens  ist  die  Kokille 
unten    einer  lebhaften   Erwärmung   und  einer 
bedeutenden  Ausdehnung  unterworfen,  während 
1  dieselbe  oben  noch  verhältnismäfsig  kalt  ist.  Es 
treten  infolgedessen  in  den  einzelnen  Stadien 
j  während  der  Füllung  der  Kokille  zeitweilige 
!  Spannungen  ein,  die  erst  mit  dem  Fortschritt 
des  Giefsens   ausgeglichen   werden,  jedoch  in 
ihrem  Entstehen  zu  einem  Zerreifsen  der  Kokille 
!  führen  können.    Ferner  wird  der  nntere  Teil 
1  der  Kokille  dadurch,  dafs  die  Blöcke  Stattlich 
j  konisch  sind,  mehr  Wflrme  aufzunehmen  haben, 
I  also  auch  höher  beansprucht  sein  als  der  obere 

2 


Digitized  by  Google 


378    Stahl  and  Eisen. 


Haltbarkeit  von  KoküUn. 


Teil,  ein  Umstand,  der  viele  Stahlwerke  ver- 
anlagt hat,  die  Kokillen  nach  unten  konisch  zu 
verstärken  oder  sie  unten  mit  einer  Borde  zu 
versehen.  Diese  Borde  wird  jedoch  im  grofsen 
ganzen  viel  zu  schwach  ausgeführt  und  steht 
überhaupt  im  allgemeinen  die  übliche  Verstärkung 
der  Kokillen  am  unteren  Teil  bei  weitem  nicht 
im  richtigen  Verhältnis  zu  der  gröTseren  Be- 
anspruchung an  dieser  Stelle. 

Die  Erfahrung  hat  gelehrt,  dafs  eine,  wie 
in  Abbilduug  5  angedeutet,  verstärkte  Kokille 
in  der  Haltbarkeit  ganz  bedeutend  gestiegen  ist 
und  werde  ich  weiter  unten  auf  den  Einflufs 
dieser  Verstärkung  bezüglich  der  Lebensdauer 
der  Kokillen  zurückkommen. 

Die  obigen  Betrachtungen  lassen  sich  dahin 
zusammenfassen,  dafs  die  richtige  Verteilung 
der  Massen  sowohl  im  Querschnitt  als  auch  im 
Längsschnitt  für  die  Haltbarkeit  der  Kokille 
von  grofser  Bedeutung  ist.  Da  die  Beanspruchung 
der  Kokillen  in  den  einzelnen  Phasen  sowohl 
während  des  Giefsens  als  auch  nach  dem  Gufs 
eine  sehr  ungleichmäfsige  ist,  so  mufs  es  das 
Bestreben  des  Konstrukteurs  bei  Festlegung  der 
Abmessungen  sein,  diese  Umstände  zu  berück- 
sichtigen und  die  ungünstigen  Einflüsse  derselben 
durch  eine  zweckentsprechende  konstruktive 
Durchbildung  aufzuheben. 

Es  ist  früher  mehrfach  versucht  worden,  die 
Kokillen  an  ihrem  unteren  Ende  durch  schmied- 
eiserne Ringe  zu  verstärken,  eine  Mafsregel,  | 
welche  jedoch  im  grofsen  ganzen  ihren  Zweck 
verfehlte.  Dafs  die  schmiedeisernen  Ringe  der 
fortwährenden  Ausdehnung  und  Zusammenziehung 
des  Gufseisens  nicht  folgen  können,  ist  klar. 
Dire  Anbringung  war  daher  ohne  Einflufs  auf  die 
Haltbarkeit  der  Kokillen,  ebensowenig  wie  das 
Eingiefsen  von  solchen  Ringen  sich  als  zweck- 
mäfsig  erwies.  Auch  das  von  mir  versuchte 
Eingiefsen  von  über  die  ganze  Länge  der  Kokille 
reichenden  Körben,  welche  teils  aus  starkem 
Drahtgeflecht,  teils  aus  Flacheisen  hergestellt 
wurden,  war  ohne  jeden  Erfolg. 

Ich  komme  nun  zu  einem  meiner  Ansicht 
nach  nicht  unwichtigen  Umstand  für  die  Halt-  ! 
barkeit  der  Kokillen,  d.  i.  die  Behandlung  der- 
selben im  Stahlwerk,  speziell  nach  dem  Abgnfg 
der  Blöcke.  Es  ist  nicht  gleichgültig,  ob  das 
Giefsen  der  Blöcke  in  der  Grube  oder  aber,  wie 
es  in  Amerika  meistens  gehandhabt  wird,  auf 
sich  fortbewegenden  Wagen  erfolgt.  Im  letzteren 
Falle  wird  die  Kokille  sehr  rasch  von  dem  Blocke 
abgehoben,  während  beim  Gufs  in  der  Grube 
die  Manipulation  des  Abhebens  eine  ungleich 
zeitraubendere  und  mühsamere  ist.  Je  früher 
die  Kokille  ihres  verderbenbringenden  Inhalts 
ledig  wird,  desto  geringer  wird  die  Beanspruchung 
auf  Erwärmung  bezw.  Ausdehnung  seiu.  Die 
Erwägung,  dafs  die  stark  erhitzte  Kokille  einer  | 


von  allen  Seiten,  sowohl  von  innen  als  auch 
von  aufsen,  gleichinäfsig  wirkenden  Abkühlung 
ausgesetzt  werden  soll,  hat  eine  Anzahl  Stahl- 
werke dazu  geführt,  die  Kokillen  sofort  nach 
dem  Abheben  vom  Block  in  ein  Wasserbad  zu 
stellen.  So  grausam  im  ereten  Moment  die  Be- 
handlung zu  sein  scheint,  so  vorzüglich  hat  sich 
dieselbe  bewährt,  und  jedem,  der  mit  den  Eigen- 
schaften des  Gufseisens  vertraut  ist,  ist  es  ohne 
weiteres  klar,  dafs  nichts  geeigneter  erscheint, 
die  Lebensdauer  der  Kokillen  zu  verlängern, 
als  eine  derartige,  von  allen  Seiten  gleichmäfsijc 
wirkende  Abkühlung.  Läfst  man  die  Kokillen 
nur  an  der  Luft  erkalten,  so  werden  dieselben 
sehr  häufig  infolge  eines  herrschenden  Luftzuges 
oder  infolge  ihrer  teils  geschützten,  teils  un- 
geschützten Lage  von  der  einen  Seite  mehr  der 
Abkühlung  unterworfen  sein,  als  von  der  andern; 
vor  allem  aber  wird  die  Innenwand  viel  lang- 
samer abkühlen  als  die  Anfsenwand.  Die  da- 
durch entstehenden  Temperaturdifferenzen  im 
Querschnitt  erzeugen  Spannungen,  welche  die 
Kokille  früher  oder  später  der  Zerstörung  zu- 
führen müssen. 

Die  Witkowitzer  Bergbau-  und  Eisen- 
httttengewerkschaft  hatte  die  Freundlichkeit, 
mir  ihre  im  Laufe  der  letzten  Jahre  gesammelten 
Daten  über  die  Haltbarkeit  der  Kokillen  zur 
Verfügung  zu  stellen.  Die  nachstehende  Tabelle 
veranschaulicht  den  Einflufs,  welchen  die  Ver- 
stärkung, wie  dieselbe  in  Abbildung  5  angedeutet 
ist,  ausgeübt  hat.  Die  früher  dort  in  Benutzung 
gewesenen  Kokillen  waren  ohne  Borde,  also 
nach  unten  glatt  auslaufend  gegossen. 
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Aus  dieser  Zusammenstellung  geht  hen  r. 
dafs  sich  die  Haltbarkeit  der  Kokillen  durch 
die  Verstärkung  im  unteren  Teile  durchschnitt- 
lich um  nicht  weniger  als  87  °/o  erhöhte.  Wenn 
man  bedenkt,  dafs  die  oben  angeführten  Kukilka 
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durchweg  einen  oblongen  Querschnitt  aufweisen, 
»eiche  Kokillen  bekanntlich  ungleich  rascher 
der  Zerstörung  unterliegen,  als  solche  mit  qua- 
dratischem Querschnitt,  so  mnfs  das  Resultat 
i\s  ein  sehr  günstiges  bezeichnet  werden.  Den 
Enidufe  der  Abkühlung  im  Wasser  zeigen  nach- 
stehend mir  zur  Verfügung  gestellte  Daten: 
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Die  Kokillen  hatten  quadratischen  Querschnitt 
and  waren  an  den  unteren  Enden  glatt  auslaufend, 
ilso  nicht  verstärkt.  Die  Haltbarkeit  ist  dem- 
nach durch  blofses  Abkühlen  im  Wasser 


bei  Kokille  Nr.  42  om  92,3  °/o 
n       x       »  ^    »  99,5  w 
»       »       »  46   „  52,5  n 

gestiegen.  Eine  Erläuterung  dieser  Ergebnisse 
erscheint  überflüssig. 

Ich  verfehle  nicht,  unter  Hinweis  auf  den 
in  „Stahl  und  Eisen"  Heft  4  Seite  239  dieses 
Jahrgangs  erschienenen  Artikel:  „Verwendung 
von  phosphorarmen  Magnoteisensteinen"  zu  be- 
merken, dafs  die  Kokillen,  deren  Betriebsergeb- 
nisse in  obigen  Zusammenstellungen  wieder- 
gegeben sind,  ans  Hämatiteisen  gegossen  waren, 
das  mit  Magneteisensteinen  erblasea  wurde. 

Aus  diesen  Betrachtungen  geht  unzweifelhaft 
hervor,  dafs  für  die  Haltbarkeit  der  Kokillen 
nicht  allein  das  zum  Gufs  verwendete  Roheisen 
und  das  richtige  Verfahren  in  der  Giefserei, 
sondern  auch  die  richtige  Bemessung  der  Wand- 
stärken und  die  Behandlung  im  Stahlwerk  eine 
sehr  wesentliche  Rolle  spielen. 

Mülheim-Ruhr.  p.  Reusch. 


Fortschritte  in  der  Beheizung  der  liegenden  Koksöfen  in  den 

letzten  zwanzig  Jahren. 


Obgleich  die  Kunst  der  Herstellung  von  Koks 
schon  sehr  alt  ist,  kann  doch  die  allgemeinere 
Einführung  rationeller  Herstellungsarten  auf  einen 
nur  verhältnismäfsig  kurzen  Zeitraum  zurflek- 
blicken.  Beginnend  mit  der  Verkokung  von  Stück- 
kühle  in  Meilern  bei  ungehindertem  Luftzutritt 
»on  allen  Seiten,  beschränkte  man  bald  den  Luft- 
lutritt  durch  feste  Seitenwände.  Ein  weiterer 
Schritt  führte  dazu,  auch  die  Oberfläche  durch 
eine  feste  Decke  zu  schützen  und  so  den  ganzen 
Ofen  zu  schliefsen.  Die  Bemühungen,  durch 
vorteilhaftere  Beheizungsmelhoden  das  Ausbringen 
zu  steigern,  mufften  unwillkürlich  dazu  führen, 
'len  Luftzutritt  während  der  Verkokung  ganz  fern- 
zuhalten. Die  Wärme  mufste  durch  eine  feste 
Wand  hindurch  zur  Einwirkung  gelangen.  Die 
Wärmeerzeugung  durch  Verbrennen  eines  Teiles 
der  Kohle  im  Ofen  selbst  mufste  daher  auf- 
gegeben und  eine  andere  Wärmequelle  beschafft 
werden.  Es  stellte  sich  bald  heraus,  dafs  die 
bei  der  Verbrennung  der  Destillationsgase  erhaltene 
Wärmemenge  für  die  Verkokung  völlig  ausreichte. 
Weitere  Fortschritte  zeigten  schließlich,  dafs  meist 
nur  ein  Teil  dieser  Gase  erforderlich  ist. 

Die  Beheizung  eines  Ofens  mufs  um  so 
günstiger  sein,  je  gröfser  das  Verhältnis  der  be- 
heizten Fläche  zum  Ofeninhalt  ist.  Dies  ist  aber 
hei  Anwendung  prismatischer  Ofenformen  viel 
leichter  zu  erreichen,  als  bei  allen  anderen.  Hier 
hat  wieder  die  Erstreckung  in  horizontaler  Richtung 


eine  viel  gröbere  Verbreitung  gefunden,  als  die- 
jenige in  vertikaler.  Nebenbei  mag  erwähnt  sein, 
dafs  die  grofse  Verbreitung  runder  Ofenformen, 
der  sog.  Bienenkorbofen,  namentlich  in  England 
und  Amerika  auf  verschiedene  besondere  Ursachen 
zurückzuführen  ist.  In  Deutschland  haben  die 
schlechte  Ausbeute  und  die  hohen  Arbeitslöhne  dem 
Betrieb  der  Bienenkorböfen  längst  ein  Ende  bereitet. 

Die  liegenden  Ofen  erhielten  zuerst  nur  hori- 
zontale Heizzüge.   Von  Francjois  und  Rexroth 
'  wurden  dann  Ofen  mit  vertikalen  Zügen  eingeführt. 

Ende  der  60er  Jahre  gelangte  das  von  Evenqe 
,  Copp^e  angegebene  Ofensystem  zur  Einführung, 
j  welches  später  in  mehrfacher  Hinsicht  verbessert 
:  wurde.  Die  gute  Konstruktion  dieser  Öfen,  die 
erheblich  gesteigerte  Ofcnleistung  und  das  erzielte 
gute  Erzeugnis  waren  die  Ursache  einer  sehr 
grofsen  Verbreitung  dieses  Ofensystems.  Als  vor 
etwa  20  Jahren  die  Gewinnung  der  Neben- 
erzeugnisse eingeführt  wurde,  mufsteti  neue  Er- 
wägungen bezüglich  der  Beheizung  der  Ofen  statt- 
finden, namentlich  weil  das  Gas  abgekühlt  zur 
Verwendung  gelangte.  Die  neueren  Einrichtungen 
zur  Beheizung  der  Öfen  sollen  im  folgenden  einer 
Besprechung  unterzogen  werden,  zunächst  die  der 
Destillationsöfen   und  dann  die  der  Flammöfen. 

Von  der  irrigen  Ansicht  ausgehend,  dafs  die 
Gewinnung  der  aus  der  zweiten  Hälfte  des 
Destillationsprozesses  kommenden  Nebenerzeugnisse 
unlohnend  sei,  verzichtete  man  anfänglich  hierauf. 
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Man  brauchte  also  bei  den  vorhandenen  Ein- 
richtungen der  Öfen  des  Coppeeschen  Systems 
nur  Vorrichtungen  zu  treffen,  um  während  der 
ersten  Hälfte  der  Vei  kokung  die  Vertikalzüge  ab- 
schließen zu  können,  so  dafs  die  sich  entwickelnden 
Gase  nur  durch  die  Sleigerohre  entweichen  konnten. 
Die  Retourgase  traten  dann  unmittelbar  in  den 
Nachbarofen,  wo  sie  sich  mit  den  Ofengasen 
mischten  und  in  die  Vertikalzüge  traten.  Dies 
Verfahren  setzte  das  Zusammenarbeiten  zweier 
nebeneinander  liegender  Ofen  voraus.  Ein  ähn- 
liches Verfahren  war  von  Solde nhof  angegeben. 
Hier  waren  je  zwei  Öfen  durch  einen  Querkanal 
miteinander  verbunden. 

Die  Preisgebung  der  in  der  zweiten  Hälfte 
der  Verkokungsperiode  gewinnbaren  Nebenerzeug- 
nisse konnte  in  Anbetracht  des  Wertes  derselben 
nicht  lange  zugelassen  werden.  Es  stellte  sich 
daher  die  Notwendigkeit  heraus,  die  Beheizung 
ausschließlich  mit  Retourgasen  zu  bewerkstelligen. 
Alle  Verbindungen  des  Ofeninnern  mit  den  um- 
gebenden Zügen  mußten  geschlossen  werden. 
Um  die  Circulation  der  Heizgase  in  den  Heiz- 
kanälen zu  ermöglichen,  konnten  verschiedene 
Wege  eingeschlagen  werden.  Man  verband  die 
Vertikalziige  durch  einen  oberen  Horizontalkanal 
miteinander  und  traf  zunächst  die  Anordnung, 
zwei  Sohlkanäle  übereinander  zu  legen,  so  daß 
die  im  oberen  Sohlkanal,  wo  das  Gas  eingeführt 
wurde,  und  in  einem  Teil  der  Vertikalzüge  nach 
oben  ziehenden  Verbrennungsga-ie  durch  einen 
anderen  Teil  der  Vertikalzüge  in  den  unteren 
Sohlkanal  und  weiter  zum  Ramin  abziehen  konnten. 
Diese  Einrichtung  war  offenbar  für  die  Wärme- 
ausnutzung sehr  ungünstig.  Es  war  daher  von 
großem  Vorteil,  durch  eine  in  der  Mitte  des 
Sohlkanals  quer  gestellte  Scheidewand  diesen  in 
eine  vordere  und  eine  hintere  Hälfte  zu  teilen, 
so  daß  im  vorderen  Teil  der  Vertikalzüge  die 
Gase  hoch  und  im  hinteren  Teil  abwärts  und 
durch  den  Sohlkanal  in  den  Fuchs  abziehen 
konnten.  Diese  Einrichtung  ist  bei  Anwendung 
auf  den  Ofenbelrieb  mit  Zugumkehr  im  Ofen  selbst 
bis  in  die  neueste  Zeit  beibehalten. 

Bei  Ofen  mit  Vertikalzügen  ist  ein  Sohlkanal 
erforderlich,  in  welchem  die  Verbrennung  und 
von  dem  aus  die  Verteilung  in  die  einzelnen 
Vertikalzüge  stattfindet.  Bei  den  älteren  Aus- 
führungen lag  der  Sohlkanal  direkt  unter  dem 
Ofen,  bei  den  neueren  ist  er  näher  unter  die 
Wandzüge  gelegt.  Die  richtige  Verteilung  der 
Verbrennungsgase  in  die  große  Zahl  der  einzelnen 
Verlikalzüge  ist  schwierig  und  nur  selten  gleich- 
mäßig vorzunehmen.  Man  kann  den  Verbrennungs- 
produkten keine  andere  Richtung  vorschreiben, 
als  sie  durch  die  kürzeste  Verbindungslinie  zwischen 
Erzeugungsslelle  und  Kamin  gegeben  ist.  Einzelne 
Züge  werden  eine  Überhitzung  erleiden,  welche 
dann  wieder  Veranlassung  zu  einem  vermehrten 
Zuzug   von    Verbrennung->produkten   ist.  Diese 


schlechte  Verteilung  bildet  eine  nicht  zu  ver- 
kennende Schattenseite  der  ganzen  Anordnung. 
Es  kommt  hier  ferner  in  Betracht,  daß  die  Haupt- 
Hitzeentwicklung  an  der  Sohle  stattfindet,  währeud 
in  den  Vertikalzügen  selbst  die  Temperatur  geringer 
ist.  Durch  die  vorhin  erwähnte  Verlegung  des 
Sohlkanals  unmittelbar  unter  die  Verlikalzüge 
läßt  sich  der  angeregte  Übelstand  verringern, 
aber  nicht  vollständig  beseitigen.  Neuerdings  ist 
angeregt,  von  einem  Sohlkanal  d.  h.  einer  Ver- 
bindung der  Vertikalzüge  unterhalb  ganz  Abstand 
zu  nehmen  und  jedem  einzelnen  Vertikalzug  un- 
mittelbar das  Gas  und  die  zur  Verbrennung  des 
selben  erforderliche  Lufl  durch  Rohre  zuzuführen. 
Eine  gute  Verteilung  auf  die  einzelnen  Vertikal- 
züge kann  nur  dadurch  erzielt  werden,  daß  das 
Gas  unterhalb  der  Öfen  nicht  nur  an  einer,  son- 
dern an  mehreren  Stellen  in  den  Sohlkanal  ein 
geführt  wird. 

Die  Einleitung  einer  Verbrennung  von  ober, 
nach  unten  dadurch,  daß  oberhalb  der  Vertikal 
züge  Gas-  und  Luftröhre  nebeneinander  gelegt 
werden,  bezw.  dadurch,  daß  die  Gas-  und  Luft- 
zufuhr in  gemauerten  Kanälen  stattfindet,  wobei 
in  jeden  Vertikalzug  Luft  und  Gas  nebeneinander 
eintreten,  widerspricht  der  natürlichen  Flammen 
bildung  und  ist  auch  aus  anderen  Gründen  (nach- 
teilige Beeinflussung  der  Deslillationsprodukle  i 
nicht  empfehlenswert.  Bei  einer  Ausführung  werden 
die  über  den  Verlikalzügen  liegenden  Luflkanile 
von  Düsensteinen  durchdrungen  und  dieselben  so 
tief  gelegt,  daß  die  Haupt-Hitzeentwicklung  erst 
etwas  unterhalb  der  oberen  Ofenpartien  beginnt. 
Man  sucht  auf  diese  Weise  eine  Zerstörung  der 
Destillationsprodukte  fernzuhalten. 

Unzweifelhaft  besser  aß  die  Verbrennung  von 
oben  nach  unten  ist  das  Umgekehrte,  weil  dies 
dem  natürlichen  Auftrieb  der  Flamme  entspricht. 
Das  Wesen  der  hierfür  getroffenen  Anordnung 
besteht  darin,  daß  im  Sohlkanal  eine  Anzahl 
(8 — 10)  Verbrennungsstellen  vorgesehen  sind 
Bei  dieser  Anordnung  reißt  jede  Gasdüse  die  zur 
Verbrennung  erforderliche  Luflmenge  selbsttätig 
an.  Eine  Lufterwärmung  ist,  abgesehen  von  der 
Zurückführung  eines  Teiles  der  nach  unten  aus- 
gestrahlten Wärme  durch  die  zuströmende  Luft, 
nicht  vorgesehen.  Die  Vorteile  einer  guten  Vor- 
wärmung der  Verbrennungsluft  sind  indessen  so 
große  und  bei  jeder  Anwendung  derselben  hervor- 
tretende, dafs  dieselbe  auch  bei  Anwendung  auf 
die  besprochene  Anordnung  weitere  Vorteile  zei- 
tigen wird. 

Die  Art  und  Weise,  wie  bei  den  ander« 
Ofensystemen  das  an  einer  oder  mehreren  Stelleti 
eingeführte  Gas  bezw.  die  Verbrennungsprodukt* 
an  den  Ofenwänden  vorbeigeführt  werden,  kann 
sehr  große  Verschiedenheiten  aufweisen.  Den 
Bestrebungen,  den  Weg  der  Gase  am  Ofen  vorbei 
zu  einem  kurzen  zu  machen,  stehen  andere  gegen 
über,   welche  das  gerade  Gegenteil  bezwecken. 
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Grundbedingung  für  die  Gestaltung  der  Züge  ist 
die  Gleichmäßigkeit  der  Beheizung.  An  keiner 
Stelle  soll  eine  Uberhitzung  eintreten,  ebensowenig 
dürfen  Stellen  vorkommen,  wo  der  Koks  ungar 
bleibt.  Aus  dieser  Regel  geht  schon  hervor, 
dafs  in  allen  Fällen  die  Verbrennungsgase  den 
Ofen  noch  mit  einer  hohen  Temperatur  verlassen 
müssen.  Die  Gleichmäßigkeit  der  Beheizung  hängt 
isifser  von  der  Gestaltung  der  Züge  von  dem 
Dmck.  unter  welchem  Gas  und  Luft  eingeführt 
werden,  sowie  dem  ansaugenden  Einfluß  des 
Kamins  ab.  Beides  kann  gering  sein,  wenn 
Gelegenheit  geboten  ist,  dafs  die  Flamme  ihre 
natürliche  Entwicklung  findet.  Es  ist  immer 
wünschenswert,  den  Druck  in  den  Zügen  in 
möglichste  Übereinstimmung  mit  dem  im  Innern 
der  Öfen  herrschenden  Druck  zu  bringen.  Ist 
ein  Minderdruck  bei  sich  langhin  erstreckenden 
Zügen  vorhanden,  so  können  erhebliche  Gasver- 
luste eintreten,  bezw.  bei  einem  Überdruck  in 
den  Zügen  eine  Gasverschlechterung  des  Betriebs- 
gases  und  eine  Einbuße  an  Nebenerzeugnissen 
eintreten.  Das  beste  Heizgas  wird  man  daher 
bei  Ofen  mit  vertikalen  Zügen  erhalten,  wenn  in 
den  Zügen  ein  kleiner  Minderdruck  gegenüber 
dem  Druck  im  Ofen  selbst  stattfindet. 

Eine  von  den  bisherigen  Beheizungsmcthoden 
verschiedene  Anordnung  ist  dadurch  gegeben, 
dafs  zwischen  je  2  Ofenkammern  3  Kanäle  vor- 
gesehen sind.  Während  in  den  mittleren  das 
Gas  und  die  erhitzte  Luft  eintritt,  findet  die  Ver- 
brennung in  den  beiden  äufseren  Kammern  statt. 
Bei  der  Beheizung  der  Öfen  mufs  ein  Unterschied 
gemacht  werden,  je  nachdem  eine  Heizwand 
gleichzeitig  für  zwei  oder  nur  für  einen  Ofen  be- 
stimmt ist.  Das  Prinzip,  jedem  Ofen  ein  selb- 
ständiges, also  von  der  Beheizung  des  Nachbar- 
ofens unabhängiges  Heizsystem  zu  geben,  bezw. 
die  Zweckmäfsigkeit  dieser  Einrichtung,  hat  be- 
kanntlich schon  häufig  Veranlassung  zu  Ausein- 
andersetzungen gegeben.  Die  Wahl  eines  doppelten 
Heizsystems  durch  den  Umstand  zu  begründen, 
dafs  beim  Füllen  eines  Ofens  auch  der  Nachbar- 
ofen abgekühlt  und  in  der  Verkokung  zurück- 
gehalten werde,  dürfte  nicht  stichhaltig  sein. 
Beim  Füllen  wird  in  allen  Fällen  eine  Abkühlung 
eintreten,  sowohl  beim  doppelten  wie  beim  ein- 
fachen Heizsystem.  Diese  Abkühlung,  deren 
Umfang  im  übrigen  nicht  sehr  bedeutend  ist, 
tritt  bei  doppeltem  Heizsyslem  zu  Anfang  des 
Prozesses  ein,  beim  einfachen  macht  sich  die 
Einwirkung  im  Nachbarofen  dann  bemerkbar, 
wenn  dieser  in  der  Verkokung  schon  weiter  fort- 
geschritten ist.  Wärmeerzeugung  und  Wärme- 
verbrauch  sind  im  übrigen  in  beiden  Fällen  ganz 
gleich.  In  beiden  Fällen  geht  für  den  Verkokungs- 
prozefj  keine  Wärme  verloren. 

Der  Nutzen  einer  Zwischenwand,  welche  die 
Notwendigkeit  eines  doppelten  Heizsystems  von 
selbst  ergibt,  ist  dann  unverkennbar,  wenn  es 


I  sich  darum  handelt,  den  Ofen  seihst  zu  entlasten, 
d.  h.  den  Druck  von  der  Ofendecke  mit  der  oft 
schweren  Armatur  vom  Ofengewölbe  weg  zu 
nehmen  und  auf  die  Zwischenwand  zu  übertragen. 
Man  hat  den  Vorteil,  den  Ofen  höher  und  damit 
leistungsfähiger  zu  machen,  auch  sind  vorkommende 
Reparaturen  leichter  vorzunehmen.  Im  übrigen 
erscheint  es  kaum  gerechtfertigt,  wie  dies  oft 
behauptet  wird,  dem  Vorhandensein  einer  Zwischen- 
wand einen  sehr  grofsen  Einflufs  auf  den  Verlauf 
des  Prozesses  zuzuschreiben.  Der  von  der  Zwischen- 
wand aufgenommene  Wärmevorrai  kann  in  Zeiten 
eines  Nachlassens  in  der  Wärmeerzeugung  nur  im 
geringen  Mafse  als  Ausgleich  dienen. 

Die  grofsen  Erfolge,  welche  eine  gute  Vor- 
wärmung der  Verbrennungsluft  bei  hütten- 
männischen Prozessen,  namentlich  dem  Hoch- 
ofenprozeß, aufzuweisen  hatte,  legten  es  nahe, 
ein  Gleiches  bei  der  Verbrennung  der  Koksofen- 
gase zur  Anwendung  zu  bringen.  Eine  gute  Vor- 
wärmung der  Verbrennungsluft  wirkt  nicht  allein 
auf  Steigerung  der  Temperatur,  sie  wirkt  auch 

I  auf  Gasersparnis.  Der  Vorteil  einer  höheren 
Temperatur  findet  nicht  auf  Kosten  eines  ver- 
mehrten Gasverbrauchs  statt.  Jedenfalls  hat  der 
nunmehr  20jährige  Betrieb  von  Koksöfen  des 
Regenerativsystems,  bei  denen  stets  eine  sehr 
gute  Vorwärmung  der  Verbrennungsluft  statt- 
findet, den  Beweis  gebracht,  dafs  diese  Öfen  sehr 
sparsam  im  Gasverbrauch  sind.  Legt  man  daher 
Wert  auf  eine  möglichste  Ökonomie  im  Gas- 
verbrauch, ein  Fall,  der  in  Anbetracht  der  um- 
fangreichen Verwendung  von  Koksofengas  zu 
Heiz-,  Beleuchtungs-  und  motorischen  Zwecken 
immer  häufiger  eintritt,  so  wird  man  eine  gute 
Vorwärmung  der  Verbrennungsluft  nicht  entbehren 
können.  Von  einer  Erwärmung  des  Gases  vor 
der  Verbrennung,  die  man  früher  in  Rücksicht 
auf  die  bei  der  Kondensation  staltfindende  Ab- 
kühlung erforderlich  hielt,  hat  man  meist  Abstand 

I  genommen,  weil  die  Umständlichkeit  der  erforder- 
lichen Einrichtungen  durch  den  Effekt  nicht  aus- 
geglichen wird.    An  einigen  Orlen  benutzt  man 

!  die  Wärme  der  von  den  Öfen  abziehenden  heifsen 
Destillationsgase  zur  Vorwärmung  des  Gases. 

Zur  Vorwärmung  der  Luft  wird  ausschließ- 
lich die  im  Ofen  selbst  erzeugte  Wärme  benutzt. 
Zur  Beheizung  der  <  >fen  mufs  ein  Übermafs  von 
Wärme  zur  Anwendung  gebracht  weiden.  Die 

I  Wärme  kann  nicht  vollständig  für  die  Verkokung 
aufgebraucht  werden,  weil  es  bei  dern  Betriebe 
der  Öfen  ei  forderlich  ist,  dafs  die  Gase  den  Ofen 
noch  mit  einer  sehr  hohen  Temperatur  verlassen. 
Es  ist  daher  in  allen  Fällen  eine  grofse  Wärme- 
menge zur  Verfügung,  welche  am  zweckmäßigsten 

]  zur  Lufterwärmung  dienen  kann.    Völlig  entbehr- 

j  lieh  ist  es,  die  Luft  durch  eine  besondere  Gas- 
feuerung vorzuwärmen. 

Es  mufs  also  unterschieden  werden,  ob  das 

I  heifse  Mauerwerk  zur  Lulterwärmung  dienen  oder 
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ob  die  Wärme  der  abziehenden  Verbrennungs- 
produkte hierzu  Verwendung  finden  soll.  Für 
ersteren  Fall  kommen  folgende  Erwägungen  in 
Betracht.  Das  Ideal  einer  vollkommenen  Be- 
heizung und  Wärmeübertragung  wäre  das,  bei 
welchem  alle  erzeugte  Wätme  zum  Verkokungs- 
prozefs  aufgebraucht  würde.  Da  dies,  wie  bereits 
erwähnt,  aus  praktischen  Gründen  nicht  zu  er- 
reichen ist,  wird  der  Fall  eintreten,  dafs  gewissen 
Stellen  des  Ofens,  namentlich  den  Ofensohlen, 
ein  Übermafs  von  Wärme  zugeführt  wird,  be/w. 
dafs  hier  eine  L'berhitzung  eintritt,  welche  Stellen 
zur  Verhütung  von  Schmelzungen  durch  Kühl- 
kanäle geschützt  werden  müssen.  Im  übrigen 
mufs  die  konstruktive  Anordnung  so  getroffen 
werden,  dafs  Kühlkanäle  womöglich  vermieden 
werden,  denn  es  ist  widersinnig,  auf  einer  Seite 
Wärme  zuzuführen  und  auf  der  anderen  Wärme 
wegzunehmen.  Die  in  diesen  aus  praktischen 
Gründen  meist  nicht  zu  entbehrenden  Kanälen 
circulierende  Luft  kann  in  vorteilhafter  Weise  zur 
Gasverbrennung  benutzt  werden.  Eine  grofse 
Reihe  von  Anordnungen  sind  für  diesen  Zweck 
getroffen.  Aus  den  Kühlkanälen  unterhalb  des 
Sohlkanals  gelangt  die  Luft  infolge  ihres  Auf- 
triebes zu  den  Verbrennungsstellen,  oder  sie  wird 
clurnh  Anwendung  eines  Ventilators  dahin  ge- 
trieben. Von  gröfserer  Wirkung  bezüglich  der  Luft- 
erwärmung sind  die  KühlkanäJe,  wenn  diese 
zwischen  die  Sohlkanäle  gelegt  werden,  so  dafs 
sie  von  zwei  Seiten  Wärme  empfangen.  Die  Luft 
kann  auch  in  Kanälen  erhitzt  werden,  welche  in 
Windungen  im  Ofengewölbe  liegen.  Liegen  zwei 
Sohlkanäle  übereinander,  so  können  die  Kühlkanäle 
zwischen  beiden  liegen.  Auch  kann  mit  gutem 
Erfolg  eine  Lufterwärmung  in  dem  Raum  zwischen 
Sohl-  und  Ahhitzekaual  vorgenommen  werden. 

Alle  genannten  Vorrichtungen  gestalten  die 
Wärme-Übertragung  nur  durch  eine  Zwischen- 
wand hindurch,  also  stets  mit  einer  gewissen 
Einbufse  am  Effekt  und  stets  mit  einer  mehr 
oder  minder  grofsen  Einwirkung  auf  den  Verlauf 
des  Verkokungsprozesses.  Rationeller  als  alle 
genannten  Vorrichtungen  sind  die  Vorkehrungen, 
bei  welchen  die  Wärme  den  abziehenden  Ver- 
brennungsprodukten entzogen  wird.  Hier  ist  eine 
Rückwirkung  auf  den  Prozefs  selbst  ausgeschlossen. 
Es  ist  bereits  mehrfach  hervorgehoben,  dafs  die 
Ofengase  den  Ofen  noch  mit  einer  hohen  Tempe- 
ratur verlassen  müssen.  Es  geht  also  immer  ein 
hoher  Prozentsatz  der  erzeugten  Wärme  für  den 
eigentlichen  Zweck  verloren,  der  in  irgend  einer 
Weise  zurückgewonnen  werden  mufs.  Diese 
Wärme  kann  hierbei  durch  Rekuperation  oder 
durch  Regeneration  auf  die  Luft  übertragen 
werden.  Ersteres  geschieht  in  zwei-,  letzteres  in 
einräumigen  Lufterhitzern.  Eine  einfache,  aber  , 
nicht  sehr  wirksame  Rekuperation  findet  dadurch  | 
statt,  dafs  ein  eisernes  Rohr  in  den  Rauchkanal 
gelegt  wird,  oder  dadurch,  dafs  die  Abgase  durch 


ein  System  von  Hohlsteinen  ziehen,  während  die 
Luft  die  Steine  umspült.  Die  Anordnung  kann  auch 
!  so  getroffen  sein,  dafs  die  Luft  den  Abhitzekanal 
\  umspült.  Sind  zwei  nebeneinanderliegende  Abzugs- 
kanäle vorgesehen,  so  läfst  sich  zwischen  denselben 
ein  Gitterwerk  für  die  Luftcirculation  anbringer. 

Die  Regeneration  der  Luft  geschieht  durch 
Verbindung  von  Siemensschen  Regeneratoren  mit 
Koksöfen,  eine  Einrichtung,  welche  bekanntlich 
von  bestem  Erfolg  war.  Die  Regeneratoren 
müssen  in  nahem  Zusammenhang  mit  den  Ofen 
stehen  und  werden  daher  meist  unter  dieselben 
gelegt.  Sie  müssen  in  der  Mindestanzahl  von  5 
vorhanden  sein,  da  sie  abwechselnd  zur  Wärme 
aufnähme  und  Wärmeabgabe  dienen. 

Zum    Verständnis    der    Wirkungsweise  der 
Regeneratoren  ist  es  zweckdienlich,  dieselben  als 
einen  für  sich  bestehenden  Apparat  zu  betrachten, 
der  mit  der  eigentlichen  Ofenbeheizung  nichts  zu 
i  tun  hat  und  der  die  einziehende  Abhitze  genau 
|  so  aufnimmt,   wie  die  Flamme  einer  sonstigen 
Feuerung.     Hinsichtlich  der  ganzen  Anordnung 
und  der  Steinform  der  Regeneratoren  sind  seil 
den    ersten    Ausführungen    keine  wesentlichen 
Änderungen  vorgenommen.    Bei  den  meisten  Au> 
Führungen  des  Regenerativsystems  wird  die  er- 
wärmte Luft  nur  dem  Sohlkanal  zugeführt.  Durch 
besondere  Verbindungen  der  Regeneratoren  mit 
den   oberen  Zügen   kann   auch   hier  eine  Ver- 
brennung   eingeleitet   werden.      Bei   der  Ver- 
brennung im  Sohlkanal  wird  das  Gas  bei  den 
bisherigen  Ausführungen  nur  an  einer  Stelle  von 
aufsen  zugeführt.     Durch   Zuführung   der  Luft 
ebenfalls  an  nur  einer  Stelle  ist  aber  keine  gleich 
mäfsige  Mischung  von  Gas  und  Luft  in  dem 
langen  Sohlkanal  und  daher  keine  gleichmäßige 
Beheizung  desselben  zu  erzielen,  bezw.  kann  leicht 
die  Gefahr  einer  Stichflamme  auftreten.    Es  hat 
sich  daher  als  vorteilhaft  erwiesen,  die  Luft  durch 
eine  Reihe  von  nebeneinanderliegenden  Öffnungen 
dem  Gase  zuzuführen,  eine  Mafsnahme,  die  ihren 
Zweck  erfüllt,  aber  doch  strengeren  Anforderungen 
einer    rationellen    Verbrennung   nicht  entspricht. 
Es  ist  bereits  mehrfach  betont  worden,  dafs  gegen- 
über der  Gaszuführung  an  nur  einer  Stelle  des 
Sohlkanals  der  Zuführung  an  mehreren  Stellen 
unbedingt  der  Vorzug  gegeben  werden  mufs. 
mufs  dann  aber  bei  jedem  Gasaustritt  für  einen 
entsprechenden  Luftzutritt  gesorgt  werden. 

Von  sonstigen  Neuerungen  bezüglich  der  Vor 
wärmung  der  Luft  mag  erwähnt  sein,  dafs  man 
versucht  hat,  die  Wärme  der  heifsen,  den  Ofen 
verlassenden  Deslillationsgase  hierzu  zu  benutzen 
und  ferner  die  Anordnung  der  Regeneratoren  in 
Form  von  Cowperapparaten  seitwärts  der  Ofen. 

Die  Art  der  Beheizung  der  Öfen  übt  auf  die 
Beschaffenheit  der  erhaltenen  Produkte  einen  nicht 
zu  unterschätzenden  Einflufs  aus.  Dieser  Einfluß 
äufsert  sich  weniger  in  Einwirkung  auf  den  Kob, 
als  auf  die   Destillationsgase.    Wird  der  obere 
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Teil  der  Öfen  und  namentlich  der  freie,  mit  I 
Dämpfen  angefüllte  Raum  oberhalb  der  Kohle 
*hr  heiCs  gehalten,  so  kann  hier  eine  umfang- 
reiche, mit  Rufsabscheidung  verbundene  Zersetzung 
in  Destillationsgase  und  damit  ein  Verlust  an 
Nebenerzeugnissen  eintreten.  Die  Befürchtung 
vor  diesen  Zersetzungen  hat  sogar  früher  zu  dem  | 
Vorschlag  geführt,  zur  Vermeidung  derselben  eine 
Erhitzung  der  Kohlenfüllung  nur  vom  Boden  aus 
lorninehmen.  Einen  ähnlichen  Zweck  verfolgt 
eise  Anordnung,  bei  welcher  in  den  oberen  Teil 
der  Seitenwände  bezw.  des  Gewölbes  Rohre  gelegt 
waren,  welche  mit  der  äufseren  Luft  in  Verbindung 
standen.  Besser  ist  jedenfalls  die  Anordnung, 
bei  der  die  Beheizung  in  den  Seitenwänden  so 
jef  gelegt  ist,  dafs  in  dem  oberen  Raum  keine 
hohe  Temperatur  eintreten  kann.  Denselben  Zweck 
verfolgen  die  meisten  neueren  Konstruktionen. 

Auf  die  Beschaffenheit  des  Koks  wirken  aufser  j 
ier  Höhe  der  zur  Anwendung  gebrachten  Tem- 
peratur und  der  Dauer  der  Verkokung  gewisse 
Zuschläge.  So  will  man  einen  dichten  und  harten 
Koks  dadurch  erzielen,  dafs  ungelöschter  Kalk 
der  Kohle  beigemengt  wird.  Um  porösen  Koks  zu 
erzeugen,  sollen  der  Kohle  Sägespäne  oder  Lohe  j 
[«gemischt  werden.  Eine  mangelnde  Backfälligkeit 
soll  durch  Zuschlag  von  Sultitcellulose  ausgeglichen 
«erden  oder  es  wird  ein  Harz  beigemengt,  welches 
erst  bei  450  0  C.  destilliert,  —  alles  Vorschläge,  die 
den  beabsichtigten  Zweck  nur  teilweise  erfüllen 
oder  sich  noch  im  Versuchsstadium  befinden. 

Es  mögen  nun  einige  Neuerungen  in  der  Be- 
heizung der  Flammöfen  besprochen  werden.  Die 
richtige  Beheizung  der  Flammöfen  ist  eine  viel 
schwierigere  als  diejenige  der  Destillationsöfen. 
Bei  diesen  ist  bei  normalem  Betriebe  die  jedem 
Ofen  zugeführte  Gasmenge  konstant,  daher  auch 
die  erforderliche  Luftmenge  leicht  in  der  richtigen 
Menge  abzumessen.  Bei  den  Flammöfen  ist  die 
Gaserzeugung  im  Anfang  stark,  später  nimmt  sie  1 
ib-  Die  Luftzufuhr  müfste  dieser  Veränderung 
folgen,  was  bei  fast  allen  bisherigen  Ausführungen 
tatsächlich  nicht  der  Fall  ist. 

Die  allgemeine  Erkenntnis  der  Mangelhaftig- 
keit der  Einrichtungen  der  gewöhnlichen  Flamm- 
öfen i«t  erst  eine  Errungenschaft  der  allerletzten 
Zeit.   Zur  Beseitigung  des  l'belstandes,  der  darin 
liegt,  dafs  die  Gaserzeugung  mit  dem  jeweiligen 
Wärmebedarf    in    keiner   Obereinstimmung  ist, 
rnufs  man  daher  darauf  Bedacht  nehmen,  den  ; 
Iberschufs  an  Gas  fortzuführen,  um  ihn  später  ' 
wieder  zu  holen,  wenn  die  Gaserzeugung  nach-  | 
gelassen  hat.    Am  weitesten  geht  in  dieser  Hin-  1 
steht  eine  Anordnung,  bei  welcher  sämtliche  Öfen  > 
durch  gemeinschaftliche  Sammelkanäle  miteinander 
in  Verbindung  gebracht  sind.    Die  Gase  treten  ; 
in  die  Sammelkanäle,  in  welchen  ein  konstanter  , 
Druck  herrscht,  und  jeder  Ofen  erhält  aus  den-  ' 
selben  das  erforderliche  Gas  zugeführt.    Ein  Teil 
des  Gases  kann  auch  noch  für  andere  Zwecke 


als  Beheizung  der  Öfen  Verwendung  finden.  Den- 
selben Zweck  verfolgt  eine  andere  Anordnung, 
bei  welcher  das  Gas  durch  zahlreiche  Öffnungen 
zunächst  in  einen  Raum  oberhalb  des  Gewölbes 
und  dann  in  einen  mit  entsprechenden  Kanälen 
der  Nachbaröfen  in  Verbindung  stehenden  Neben- 
kanal tritt,  aus  welchem  es  für  die  Beheizung 
entnommen  wird.  Ein  Ausgleich  wird  auch  erzielt 
durch  eine  Anordnung,  bei  welcher  jeder  Ofen 
mit  seinen  Nacbbaröfen  durch  eine  Anzahl  von 
Öffnungen  im  Gewölbe  in  Verbindung  gesetzt  ist, 
so  dafs  ein  Übermafs  von  Gas  nach  den  Nachbar- 
öfen entweichen  kann  und  in  den  Öfen  selbst 
annähernd  gleicher  Druck  herrscht,  eine  Anord- 
nung, die  sich  bisher  besser  bei  Flammöfen  als 
bei  Destillationsöfen  bewährt  hat.  Um  die  Vor- 
teile der  Verbrennung  mit  warmer  Luft  auch  bei 
den  Flammöfen  zur  Anwendung  bringen  zu  können, 
kann  die  in  der  Unterkellerung  der  Flammöfen 
angewärmte  Luft  den  Gaszügen  zugeführt  werden. 
Durch  den  Auftrieb  gelangt  die  Luft  zu  den  Gasver- 
hrennungsslellen,  und  der  Kamin  wird  entlastet. 

Am  Schlufs  unserer  Betrachtungen  wird  ein 
kurzer  Rückblick  von  Nutzen  sein. 

Es  ist  leicht  verständlich,  dafs  man  mit  solchen 
Ofensystemen  besonders  gute  Resultate  erzielen 
wird,  bei  denen  es  gelingt,  das  Heizgas  möglichst 
rein,  also  frei  von  Verbrennungsprodukten  oder 
Luit  zu  gewinnen.  Nur  in  diesem  Fall  wird  es 
möglich  sein,  den  besten  pyrometrischen  Effekt  zu 
erzielen.  Die  konstruktiven  Anordnungen  sollen 
so  getroffen  werden,  dafs  sie  sich  der  Gestaltung 
der  Flamme  möglichst  anschliefsen.  Die  Flamme 
soll  so  auf  die  Heizwände  wirken,  dafs  alle 
Stellen  eine  gleichmäfsige  Temperatur  erhalten. 
Der  ideale  Zustand,  bei  welchem  die  geringsten 
Wärmeverluste  durch  Transmissionen  durch  die 
Wände  oder  durch  Entweichen  mit  den  Kamin- 
gasen entstehen,  soll  möglichst  angestrebt  werden. 

Auf  die  richtige  Zumessung  der  Verbrennungs- 
luft mufs  stets  Bedacht  genommen  werden.  Der 
beste  Effekt  ist  nur  zu  erzielen,  wenn  jeder  Ver- 
brennungsstelle die  theoretische  Luflmenge  zugeführt 
wird.  Die  Frage  des  Nutzens  einer  ausgiebigen  Vor- 
wärmung der  Luft  ist  bei  vielen  Koksofen- Erbauern 
noch  eine  strittige.  Jedenfalls  steht  fest,  dafs  die 
Beschaffung  eines  grofsen  Gasüberschusses  nur 
bei  einer  guten  Vorwärmung  der  Luft  zu  erzielen 
ist;  derselbe  ist  aber  nicht  nur  von  Nutzen  für 
Leucht-  und  motorische  Zweckt,  sondern '  auch 
zur  Wasserverdampfung,  und  jedenfalls  rationeller 
als  die  häufig  sehr  unvollkommene  Ausnutzung 
der  direkten  Abhitze  für  diesen  Zweck. 

Im  übrigen  hat  der  praktische  Erfolg  die 
Richtigkeit  der  Annahme  bewiesen,  dafs  es  leichler 
und  auch  nalurgemäfser  ist,  eine  gegebene  grofse 
Heizfläche  gleichmäßig  durch  Anwendung  einer 
gröfseren  Anzahl  einzelner  Verbrennungsstellen 
zu  beheizen,  als  bei  Einführung  des  Gases  an  nur 
einer  bezw.  wenigen  Stellen.  a. 
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Vergleichende  Untersuchungen  von  Schweifseisen  und 
Flufseisen  auf  Widerstand  gegen  Rosten. 


Der  mit  Spannung  erwartete  Bericht  von 
Professor  Rudeloff  über  die  auf  Veranlassung 
des  Berg-  und  Hüttenmännischen  Vereins  zu 
Siegen  vorgenommenen  Veirostungsproben*  iBt 
im  3.  nnd  4.  Heft  der  „Mitteilungen  ans  den 
Königlichen  technischen  Versuchsanstalten"  1902 
erschienen.  In  Anbetracht  unseres  beschränkten 
Raumes  uud  des  starken  Umfangs  dieser  inter- 
essanten Abhandlung  mufsten  wir  von  einer  aus- 
führlichen Wiedergabe  absehen  und  uns  damit 
beguügen,  im  folgenden  die  leitenden  Gesichts- 
punkte, den  Gang  der  Untersuchungen  und  die 
erhaltenen  Ergebnisse  hervorzuheben,  während 
wir  in  Bezug  auf  die  technischen  Einzelheiten 
der  Untersuchungen  und  das  gewonnene  Zahlen- 
material auf  die  oben  angeführte  Quelle  verweisen. 

In  der  Einleitung  seines  Berichts  schildert 
Rudeloff  zunächst  die  Gründe,  welche  für 
den  Siegener  Verein  bei  der  im  September  1894 
erfolgten  Anregung  zur  Ansteilnng  dieser  um- 
fangreichen Versuche  malsgebend  waren.**  Ent- 
scheidend fiel  zunächst  die  auf  Grund  damaliger 
Beobachtungen  gefafste  Meinung  ins  Gewicht, 
dafs  das  Schweifseisen  dem  Flufseisen  (besonders 
in  Form  dünner  Bleche)  in  Bezug  auf  Wider- 
standsfähigkeit gegen  Rosten  überlegen  sei,  ferner 
hob  der  Siegener  Verein  in  seinem  Antrage  her- 
vor, dafs  „die  Frage  des  Verhaltens  von  Flufs- 
eisenblechen  verschiedener  Art  und  Schweifseisen- 
blechen gegen  den  Einflufs  des  Rostens  nicht 
allein  für  die  Entwicklung  der  Siegener  Industrie, 
sondern  auch  für  die  Beurteilung  des  Wertes 
der  Blecharbeiten  seitens  der  Konsamenten  eine 
ungemein  wichtige  und  dringende"  sei. 

Zur  einschlägigen  Fachliteratur  übergehend 
gibt  Rudeloff  einen  kurzen  Überblick  über 
die  wichtigsten  Theorien  in  Bezug  auf  die  Ent- 
stehung des  Rostens,  erinnert  ferner  an  die  von 
Howe,  Andrews  und  bei  Krupp  angestellten 
vergleichenden  Untersuchungen,  welche  bekannt- 
lich sehr  abweichende  Ergebnisse  geliefert  haben, 
und  führt  endlich  die  Meinungen  verschiedener 
Autoren  über  den  Einflufs  fremder  Bestandteile 
im  Flnfseisen  auf  dessen  Rostwiderstand  an. 

Hierauf  werden  die  bei  Aufstellung  des  Arbeits- 
planes in  Betracht  gezogenen  Gesichtspunkte  wie 
folgt  auseinandergesetzt: 

Unter  den  verschiedenen  im  Handel  befind- 
lichen Eisensorten  sollton  nur  diejenigen  in  die 
Untersuchung  hineingezogen  werden,  welche  vor- 

'  „Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  15  S.  833  und  1903 
Nr.  3  S.  223. 

**  „Stahl  und  Eisen"  1895  S.  40,  1892  S.  58». 


nehmlich  zur  Herstellung  von  Feinblechen  Ver- 
wendung finden;  es  sind  dies  Schweifseisen,  Thomas- 
eiseu  und  basisches  Martineisen.  Bessemere!**)] 
und  saures  Martineisen  wurden  ausgeschlossen, 
weil  erfabrungsgemäfs  aus  ihnen  Bleche  nur  ver- 
einzelt und  für  bestimmte  Zwecke  hergestellt  zu 
werden  pflegen.  Beim  Schweifseisen  kamen  Bleche 
aus  Holzkohlenroheisen  nnd  Kokaeisen  in  Frage. 
Von  Heranziehung  der  ersteren  wurde  Abstand 
genommen,  weil  ihrer  Prüfung  keine  praktische 
Bedeutung  beigelegt  wurde,  zumal  Bleche  ans 
Holzkohleneisen  in  Deutschland  nicht  mehr  er- 
zeugt werden.  Dagegen  wurde  bei  den  Schweifs- 
eisenblechen (aus  Koksrobeisen)  wieder  unter- 
schieden zwischen :  a)  geschweifsten  Blechen  (aus 
|  Pakuten  gewalzt)  und  b)  ungeschweifsten  d.  h. 
unmittelbar  ans  Luppen  gewalzten  Blechen.  Bei 
beiden  Sorten  hat  eine  Paketierung  mit  Schrott 
nicht  stattgefunden. 

2.  Da  zu  erwarten  war,  dafs  der  Eintluis 
des  Rostens  sich  besonders  im  Gewichtsverlust 
bei  Feinblechen  schneller  und  stärker  geltend 
machen  werde  als  bei  Grobblechen,  und  da  ferner 

|  für  die  Siegener  (regend  gerade  die  Kenntnis 
des  Verhaltens  der  Feinbleche  ganz  besonderen 
Wert  hatte,  so  wurden  von  allen  4  Eiseasorten 
zwei  Blechstärken  gewählt  nnd  zwar:  a)  Grob- 
bleche von  5  mm  Stärke  und  b)  Feinbleche 
Nr.  21  von  0,75  mm  Stärke. 

3.  Nach  Ansicht  der  Verzinkereien  sollten 
Flurseisenbleche  vor  SchweifaeiBenblechen  den 
Vorzug  haben,  dafs  sie  beim  Verzinken  glattere» 
Aussehen  erhalten  und  einen  Minderverbraucb 
von  etwa  10  °jo  Zink  mit  sich  bringen.  Dem  wurde 
vom  Verein  entgegengehalten,  dafs  die  Verzinkung 
beim  Flufseisen  wesentlich  weniger  dauerhaft 
sei,  als  die  Verzinkung  von  Schweifseisenblechen. 
Um  hierüber  Aufschlufs  zu  gewinnen,  wurden 
neben  den  Versuchen  mit  rohen  Blechen  auch 
Versuche  mit  verzinkten  und  verkupferten  Proben 
vorgesehen. 

4.  Um  festzustellen,  bis  zu  welchem  Grade 
es  möglich  sei,  die  Widerstandsfähigkeit  der 
Bleche  durch  einen  schützenden  Anstrich  zu 
erhöhen,  wurden  ferner  Versuche  mit  gestrichenen 
Blechen  in  den  Arbeitsplan  aufgenommen.  Hierbei 
sollte  zugleich  ermittelt  werden,  ob  etwa  die 
gebräuchlichen  Verfahren  der  Zurichtung  der 
Bleche  durch  trocknes  Abschleifen  oder  durch 

i  Beizen  von  Einflufs  auf  die  Dauerhaftigkeit  des 
|  Anstriches  seien.  Zu  diesem  Zwecke  wurde 
j  der  Anstrich  aufgetragen  a)  auf  rohe  Blech«, 
I  b)  trocken  abgeschliffene  und  c)  gebeizte  Bleche. 
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Als  Anstrichmittel  wurde  die  für  Grundanstriche 
»eist  gebräuchliche  Bleimennige  gewählt. 

5.  Entsprechend  den  Einflüssen,  denen  Bleche 
bei  der  praktischen  Verwendung  im  Hochbau, 
Kesselbau,  Schiffbau  und  im  Bergwerksbetriebe 
besonders  ausgesetzt  sind,  wurden  18  Versuchs- 
reihen in  Aussicht  genommen,  von  denen  indessen 
eisige  mangels  geeigneter  Versuchsstätten  wieder 
aufgegeben  werden  mufsten. 

Es  wurde  demnach  folgender  Arbeitsplan 
entworfen:  Die  Untersuchung  erstreckt  eich 
auf  die  Ermittlung  der  Widerstandsfähigkeit  von 
•»,75  mm  dicken  Feinblechen  Nr.  21  und  5  mm 
dicken  Grobblechen :  a)  ungestrichen,  b)  allseitig 
gestrichen  nnd  zwar:  a)  mit  Walzhaut  (rohe 
Bleche),  b)  nach  Entfernung  der  Walzhaut  durch 
Abschleifen,  c)  gebeizt ;  gegen  die  Einwirkungen 
von  1.  trockener  Luft,  2.  Witterungseinflnssen 
(in  freier  Luft),  3.  Rauchgasen,  4.  Hochofengasen, 
5.  Grnbenwasser,  6.  Meerwasser  nnd  zwar  anf 
a)  im  Gestell  stehende  Proben,  b)  an  Schiffen 
befestigte  Proben,  7.  von  feuchter  warmer  Luft 
in  Bilgen-  und  Kesselräumen  von  Schiffen. 

Die  Beurteilung  der  Widerstandsfähigkeit 
der  Proben  gegen  die  genannten  Einflüsse  er- 
folgte: a)  nach  den  Aufzeichnungen  über  die 
Veränderungen  im  Aussehen  der  Proben,  b)  nach 
den  Ergebnissen  von  Zugversuchen  (Streckgrenze, 
Bruchfestigkeit,  Dehnung),  Biegeproben,  Aus- 
breiteproben, c)  nach  den  Gewichtsveränderungen. 
I  m  den  Verlauf  der  Rostwirkungen  verfolgen 
zn  können,  sollten  die  vorgenannten  Beobach- 
tungen bei  allen  7  Versuchsreihen  immer  an  je 
zwei  gleichartigen  Proben  nach  1,  3,  6,  12  und 
24  Monaten  Versuchsdauer  vorgenommen  werden. 
Diese  Bestimmung  wurde  im  allgemeinen  inne- 
gehalten. Nur  bei  den  Reihen  6  b  und  7  mufste 
hiervon  abgewichen  werden,  weil  die  Beob- 
arhtangsdauer  bei  diesen  beiden  Reihen  von  der 
Fahrdauer  der  Schiffe  abhängig  war,  an  und  auf 
denen  die  Proben  untergebracht  waren. 

Die  Beschaffung  des  Probematerials  erfolgte 
dnreh  den  Berg-  nnd  Hüttenmännischen  Verein 
zu  Siegen.  Eingeliefert  wurden:  1.  Schweifs- 
eisen aus  Koksroheisen,  a)  geachweifste  Bleche: 
36  Tafeln  Feinblech  Nr.  21  und  17  Tafeln 
5mm-Blecb,  b)  direkt  ans  Luppen  gewalzte 
Bleche:  23  Tafeln  Feinblech  Nr.  21,  24  Tafeln 
5  mm -Blech;  2.  Thomaseiseu:  22  Tafeln  Fein- 
blech Nr.  21,  15  Tafeln  5mm-Blech;  3.  Basisches 
Martineisen:  22  Tafeln  Feinblech,  15  Tafeln 
S  mm-Blech.  Die  einzelnen  Tafeln  hatten  1,0  in 
Breite  und  1,8  bis  2  m  Länge.  Die  Walzrichtung 
fcl  bei  allen  Blechen  mit  der  Längsrichtung 
zusammen.  Die  Zerlegung  der  Tafeln,  sowie 
die  Zurichtung  der  Proben  erfolgte  durch  die 
Versuchsanstalt.  Die  Feinbleche  wurden  auf 
der  Rollenschere  in  Streifen  von  100  mm  Breite 
und  500  mm  Länge  zerschnitten,  die  Grobbleche 
»of  der  Hobelmaschine  in  Streifen  von  60  X 


500  mm.  Die  Längsrichtung  der  Streifen  lag 
stets  in  der  Längsrichtung  (Walzrichtung)  der 
Bleche.  Die  Streifen  wurden  mit  durchlaufenden 
Nummern  gezeichnet,  und  zwar  wurden  die 
Nummern,  um  Verwechslungen  auszuschliefsen, 
vor  dem  Zerlegen  der  Bleche  eingeschlagen.  Bei 
der  Zurichtung  und  Unterbringung  der  Proben, 
worüber  in  der  Quelle  ausführliche  Mitteilungen 
vorliegen,  war  für  eine  möglichst  gleicbmäfsige 
Behandlung  sämtlicher  Proben  je  einer  Versuchs- 
reihe umfassende  Sorge  getragen. 

Aus  dem  eingehenden  Bericht  über  die  Ver- 
suchsergehnisse heben  wir  nur  die  wichtigsten 
Schlufsfolgerungen  hervor.  Über  die  Unterschiede 
in  den  äufserlich  wahrnehmbaren  Rosterschei- 
ungen  spricht  sich  Rudeloff  wie  folgt  aus: 

An  den  rohen  Blechen  gaben  sich  wesentliche 
Unterschiede  im  Verhalten  der  4  Eisensorten 
nicht  zu  erkennen.  Deutlich  hervor  trat  nur, 
dafs  an  der  Luft  das  Thomaseisen  sich  am  besten 
hielt,  dagegen  unter  dem  Einflufs  der  Witterung 
am  stärksten  angegriffen  wurde.  Im  Meerwasser 
rostete  sowohl  Thomaseisen  als  auch  Siemens- 
Martinflulseison  stärker  als  die  beiden  Sorten 
Schweifseisen.  Die  Verzinkung  schützte  das 
Eisen  bei  allen  Versuchsreihen  unverkennbar 
gegen  Rosten,  ohne  letzteres  indessen  vollkommen 
zu  verhindern.  Gegen  die  Einflüsse  der  Witterung 
hielt  die  Verzinkung  beim  Schweifseisen  und 
Siemens-Martinflufseisen  besser  als  beim  Luppen- 
eisen und  Thomaseisen.  Die  Verkupferung  hat 
sich  bei  keiner  Versuchsreihe  als  nennenswerter 
Rost8chutz  bewährt,  immerhin  widerstand  sie 
den  Einwirkungen  der  Witterung  und  des  Meer- 
wassers bei  Thomas-  and  Siemens-Martinflufs- 
eisen  besser  als  bei  den  beiden  Sorten  Schweifs- 
eisen ;  den  Rauchgasen  gegenüber  verhielten  sich 
die  verkupferten  Proben  von  allen  am  schlechtesten. 
Der  Mennigeanstrich  bildete  bei  den  meisten  Ver- 
suchsreihen einen  noch  besseren  Rostschutz  als 
das  Verzinken.  Das  dem  Streichen  voraufgebende 
Beizen  und  Abschleifen  erwies  sich  ohne  nennens- 
werten Einflufs,  nur  bei  Einwirkung  von  Gruben- 
wassern scheinen  die  vor  dem  Streichen  abge- 
schliffenen Bleche  stärker  gerostet  zu  Bein  als 
die  rohgestrichenen  und  gebeizten  Bleche. 

Die  auf  die  Veränderungen  des  Gewichts 
und  der  Festigkeitseigenschaften  durch  Rosten 
bezüglichen  Einzelwerte  ans  den  Versuchen  mit 
den  gerosteten  Proben  sind  in  44  Tabellen,  die- 
jenigen aus  den  Zerreißversuchen  mit  den  Fein- 
und  Grobblechen  im  Anlieferungszustande  in 
3  Tabellen  zusammengestellt.  Weitere  6  Ta- 
bellen fassen  die  Mittelwerte  der  Parallelversuche 
mit  den  gleichartig  beanspruchten  Proben  gleichen 
Materials  und  gleichartiger  Zusammensetzung 
zusammen.  Es  hat  sich  ergeben,  dafs  die  Bleche 
gleichen  Materials  und  gleichen  Ursprungs  recht 
erhebliche  Unterschiede  in  ihren  Festigkeits- 
eigenschaften aufweisen.   Noch  deutlicher  treten 
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diese  Unterschiede  auB  der  Gegenüberstellung 
der  kleinsten,  gröfsten  und  der  Mittel- Werte  her- 
vor. Diese  Unterschiede  liefsen  eB  von  vorn- 
herein als  zweifelhaft  erscheinen,  dafs  die  Zerreifs- 
versuche  den  Einflufs  des  Kostens  deutlich  zu 
erkennen  geben  würden.  Jedenfalls  machen  sie 
es  notwendig,  bei  Beurteilung  der  Versuchs- 
ergebnisse mit  in  Rücksicht  zu  ziehen,  ob  die 
zu  derselben  Versuchsreihe  gehörenden  Proben 
einem  und  demselben  Blech  oder  mehreren  Blechen 
entstammen.  Die  Ergebnisse  der  Parallelver- 
snche  weichen  ebenfalls  zum  Teil  recht  erheb- 
lich voneinander  ab.  Nur  in  ganz  Vereinzellen 
Fallen  kann  die  Ursache  hierfür  in  dem  Ur- 
sprung der  parallelen  Proben  aus  verschiedenen 
Blechen  gesucht  werden.  Am  meisten  fallen 
diese  Unterschiede  ins  Gewicht  bei  den  Ergeb- 
nissen der  AuBbreiteproben  und  bei  den  Dehnungs- 
messungen an  den  Grobblechen.  Beide  Beob- 
achtungen verlaufen  bei  allen  Versuchsreihen 
mit  den  verschiedenartig  zugerichteten  Proben 
und  für  die  verschiedenen  Kosleinflüsse  so  un- 
regelmnfsig,  dafs  sie  von  der  Beurteilung  des 
Widerstandes  der  Proben  gegen  das  Kosten 
vollends  ausgeschlossen  werden  mufsten.  Es  ist 
daher  Abstand  genommen,  die  Mittelwerte  für 
die  Dehnungen  und  für  die  Ausbreitungen  in 
besonderen  Tabellen  /.nsammeuzuBtellen. 

Im  übrigen  hält  Kudeloff  die  Ergebnisse 
für  geeignet,  folgende  drei  Fragen  zu  erörtern  : 


1.  Wie  verhielten  sich  die  verschiedenen  Eisen- 
sorten gegenüber  den  gleichen  rosterzeugenden 
Einflüssen?  2.  Gegen  welche  rosterzengenden 
Einflüsse  erwiesen  sich  die  verschiedenen  Eisen- 
sorten  am  wenigsten  widerstandsfähig?  and 
3.  Welchen  Schutz  gewährt  der  Mennigeanstrich 
bei  verschiedenartiger  Zurichtung  der  Bleche, 
sowie  das  Verzinken  und  Verkupfern  gegen 
Rosten? 

Die  zur  Beantwortung  dieser  Fragen  unter- 
nommenen vergleichenden  .Zusammenstellungen 
der  Versuchsergebnisse,  welche  in  der  Quelle 
durch  eine  Reihe  von  Schaubildern  veranschao- 
'  licht  sind,  hat  zu  folgenden  Schlüssen  geführt: 
Die  Gewichtsverluste.  Die  Unterschiede 
im  Verhalten  der  vier  Blechsorten  demselben 
rosterzeugenden  Einflufs  gegenüber  sind  meisten» 
schon  nach  \2 jähriger  Versnchsdauer  (180  Taget 
deutlich  zu  erkennen,  indem  die  Einordnung  nach 
steigenden  oder  abnehmenden  Werten  für  die 
Gewichteabnahme,  die  sich  für  180  Tage  ergibt, 
im  allgemeinen  auch  für  längere  Versnchsdauer 
Gültigkeit  behält.  Bei  einzelnen  Reihen,  z.  U. 
bei  dem  Rosten  in  Meerwasser,  treten  diese  Unter- 
;  schiede  schon  nach  90  Tagen,  ja  schon  nach 
'  30  Tagen  gesetzmäfsig  auf.  Sieht  man  von 
einigen  Unregelmäfsigkeiten  ab,  so  ergeben  sich 
die  folgenden  Einordnungen  der  vier  untersuchten 
Eisensorten  nach  wachsendem  Widerstande  gegen 
die  Einwirkung  von: 


J.  trockener  Luft  .  .  .  S.  M.*  125 

2.  der  Witterung  .  .  .  Th.  124 

8.  Meerwasser   ....  S.  M.  130 

4.  Hochofengasen  .  .  .  Th.  159 

5.  Grubenwasser    .  .  S.  M.  113 


Schw.  100 

L. 

83 

Th.  45 

Schw.  100 

L. 

84 

S.M.  82 

Schw.  100 

Th. 

81 

1..  78 

S.M.  118 

Schw. 

100 

L.  41 

Schw.  100 

L. 

91 

Th.  79 

Die  Gewichtsverluste  bei  Einwirkung  von 
Rauchgasen  war  so  gering,  dafs  aus  ihnen  ge~ 
setzmäisige  Unterschiede  im  Verhalten  der  vier 
Eisensorten    nicht  abgeleitet  werden  konnten. 

Die  Zahlenwerte  hinter  den  Malcrialzeicben 
der  vorstehenden  Gegenüberstellung  sind  Ver- 
haltniszahlen  für  die  Gewichtsabnahme,  die  Werte 
für  Puddüleisen  gleich  100  gesetzt. 

Um  bei  der  Ermittlung  dieser  Verhältnis- 
zahlen von  Zufälligkeiten  möglichst  unabhängig 
zu  sein,  sind  der  Berechnung  immer  die  Summen 
aus  den  Beobachtungen  für  alle  füufVersnchsdauern 
zu  Grunde  gelegt  und  ferner  für  die  auffallend 
unregelmäßigen  Beobachtungen  schätzungsweise 
ermittelte   Wahrscheinlichkeitswerte  eingesetzt. 


Bei   den   Grobblechen   sind   die  Gewichts- 
verluste infolge  Rostens,  in  Prozenten  des  ur- 
|  sprünglichen  Gewichts  ausgedrückt,  naturgemäß 
erheblich  geringer  als  bei  den  Feinblechen  uod 
j  daher  lassen  sie  die  Unterschiede  im  Verhalte« 
I  der  vier  Eisensorten  auch  weniger  deutlich  er- 
kennen als  die  Gewichtsverluste  der  Feinbleche. 
•  Auch  hier  sind  für  die  Berechnungen  die  Quer 
I  summen   aus  den  Beobachtungen  für  die  fünf 
Versuch sdanem  in  Betracht  gezogen.  Es  ergibt 
sich  dann  folgende  Einordnung  nach  wachsendem 
Widerstände  gegen  Rosten,  wobei  wieder  die 
|  hinter  den   Materialzeichen  stehenden  Zahlen- 
werte  die  Verbältniszahlen  für  die  Gewichts- 
abnahme bedeuten. 


1.  trockene  Luft    .  .  .  Th.   500  L.       150  S.M.  100  Schw.  100 

2.  Witterung   Th.    254  S.M.    229  L.     225  Schw.  100 

3.  Meerwasser    ....  Th.    176  S.M.    166  L.      161  Schw.  100 

4.  Hochofengase    .   .   .  Th.    171  Schw.  100  S.M.   86  L.  29 

5.  GruhanwAsscr   .  .  .  S.M.  145  L.       119  Th.    100  Schw.  100 


*  Der  Kürze  des  Ausdrucks  wegen  wurden  folgende  Zeichen  für  die  verschiedenen  Eisensorten  angewendet' 
Geschweiftes  l'uddeleiscn  =  Schw.,  I. uppeneisen  —  L.,  Siemens-Martinflnfseisen  =  S.M.  und  Thomaseisen  =  Th. 
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Diese  Einordnung  gibt  Radeloff  zn  folgen- 
ien  Schlüssen  Veranlassung:  Das  Thomaseisen 
abgesehen  von  Reihe  5,  Grubeuwasser)  äufserte 
len  geringsten  Widerstand,  und  das  Puddeleisen 
abgesehen  von  Reihe  4 ,  Hochofengase)  den 
rrüfsten  Widerstand  gegen  Rosten. 

Bezüglich  der  beiden  beobachteten  Aus- 
nahmen ist  zu  beachten,  dafs  das  Ergebnis  der 
Keihe  4  (Hochofengase)  für  Puddeleisen  un- 
zuverlässig ist,  denn  die  Quersumme  der  Ge- 
wichtsverluste für  dieses  Material  ist  dadurch 
besonders  grofs  ausgefallen,  dafs  für  alle  fünf 
Reihen  übereinstimmend  0,1  oder  0,2  °jo  Gewichts- 
verlust festgestellt  wurde,  während  bei  den 
nbrtgen  drei  Eisensorten  Gewichtsverluste  erst 
von  183  tägiger  Versuchsdauer  ab  wahrgenommen 
nnd.  Beim  Siemens-Martin-  und  Thomaseisen 
nehmen  die  Beobachtungswerte  für  den  Gewichts- 
verlust mit  der  Daner  der  Rosteinwirkung  zu, 
was  für  die  Zuverlässigkeit  ihrer  Ermittlung 
spricht;  bei  den  beiden  Sorten  Schweifseisen 
ist  kein  gesetzmäfsigea  Anwachsen  der  Gewichts- 
verluste mit  zunehmender  Versuchsdaner  zu  er- 
kennen, die  Werte  schwanken  und  kommen  über 
'•.2>  nicht  hinaus.  Man  kann  daher  aus  den 
Ü^bachtungeu  nur  folgern,  dafs  der  Gewichts- 
verlust auch  beim  Puddeleisen  ebenso  wie 
bvim  Luppeneisen,  wenn  überhaupt  vorhanden, 
&ur  äufserst  gering  ist  und  dafs  das  Puddel- 
eisen iu  den  Grobblechen  auch  der  Einwirkung 
von  Hochofengasen  gröfseren  Widerstand  ent- 
gegensetzte als  die  beiden  Sorten  Flufseisen. 

Gegen  die  Einwirkung  von  Grnbenwasser 
erwies  sich  das  Thomaseisen  ebenso  widerstands- 
fähig wie  das  Puddeleisen.  Die  Gewichts- 
abnahme dieser  Bleche  erreichte  schon  bei 
182  tägiger  Versuchsdaner  den  Höchstwert  von 

•/».  Hiernach  erscheint  es  nicht  ausge- 
schlossen, dafs  besondere  Umstände,  vielleicht 
"•fhlammablagerungen,  das  Verhalten  des  Thomas- 
eisens bei  längerer  Versuchsdauer  zufällig  be- 
günstigten. Dies  erscheint  um  so  wahrschein- 
licher, als  das  Thomaseisen  in  allen  anderen 


Zuständen  der  Zurichtung  sich  auch  gegen 
Grubenwasser  eher  ungünstiger  als  günstiger 
verhielt,  wie  die  anderen  drei  Eisonsorten. 

Das  Siemens-Martineisen  und  das  Luppeu- 
eisen, deren  Rostwiderstand  im  allgemeinen  die 
Stellung  in  der  Mitte  zwischen  dem  Thomas  - 
und  Puddeleisen  einnehmen,  zeigen  keine  er- 
heblichen Unterschiede  im  Verhalten  den  ver- 
schiedenen rosterzeugenden  Einflüssen  gegen- 
über. 

Vergleicht  man  die  beiden  Einordnungsfolgen 
der  Feinbleche  und  der  Grobbleche  miteinander, 
so  ergibt  sich  volle  Übereinstimmung  nur  inso- 
fern, als  in  beiden  Blechstärken  das  Thomas- 
flnfseisen  gegen  Witterungseinflüsse  und  gegen 
Hochofengase,  ferner  das  Siemens-Martineisen 
gegen  Grubenwasser  den  geringsten  Widerstand 
und  das  Luppeneisen  gegen  Hochofengase  den 
gröfsten  Widerstand  leisteten.  Dagegen  ist  es 
auffällig,  dafs  das  Puddeleisen  bei  den  Fein- 
blechen mit  einer  Ausnahme  stets  an  zweiter 
Stelle,  bei  den  Grobblechen  dagegen  in  der 
Regel  erst  an  vierter  Stelle  steht. 

Es  sind  schliefslich  noch  die  Gewichtsverluste 
der  ungestrichenen  Proben,  nach  ein-  und  zwei- 
jähriger Versuchsdauer,  ausgedrückt  in  Grammen 
für  das  Quadratcentiineber  Oberfläche,  einander 
gegenübergestellt.  Bei  der  Berechnung  ist  die 
gesamte  Oberfläche  ein  schliefslich  Schnittflächen 
in  Rücksicht  gezogen. 

Beim  Vergleich  der  nach  Material  und  Ver- 
suchsdauer zusammengehörigen  Werte  für  die 
Fein-  und  Grobbleche  fällt  zunächst  auf,  dafs 
die  Abrostung  für  die  Flächeneinheit  in  sehr 
vielen  Fällen  bei  den  Feinblechen  gröfser  war 
als  bei  den  Grobblechen.  Am  deutlichsten  tritt 
diese  Erscheinung  bei  Einwirkung  von  Meer- 
wasser und  der  Witterung  hervor,  ferner  bei 
den  geschweifsten  Blechen  mehr  als  bei  den 
anderen  drei  untersuchten  Eisensorten. 

Ordnet  man  die  vier  Eisensorten  nach  fallen- 
dem jährlichen  Gewichtsverlust  ein,  so  ergeben 
I  sich  die  nachstehenden  Reihenfolgen: 


Feinbleche 

Grobbleche 

Metnruscr    .  .... 
Hochofengase  .... 
^rubt&w&sspr  .... 

Th. 
S.-M. 

Th. 
S.-M. 

Schw.    '      L.  S.-M. 
Th.         Schw.  L. 
S.-M.        Schw.  L. 
Schw.          L.  Th. 

L. 

Th. 
Th. 

S.-M. 

Th.  S.-M. 
S.-M.  L. 
S.-M.  Schw. 
L.  Schw. 

Schw. 
Schw. 

L. 

Th. 

Sie  stimmen  mit  den  oben  gegebenen  Ein- 
ordnungsfolgen nach  dem  Durchschnitt  aus  allen 
Reiben  nahezu  vollkommen  nberein,  was  immer- 
bin als  Kennzeichen  dafür  angesehen  werden 
kann,  dafs  die  Unterschiede  im  Verhalten  der 
vier  Eisensorten  gegenüber  den  angewendeten 
Kosteinnussen  in  den  Einordnungen  tatsächlich 
zum  Ausdruck  kommt. 


Schliefslich  sind  noch  die  mittleren  jähr- 
lichen Gewichtsverluste  für  die  beiden  Sorten 
Schweifseisen  und  für  die  beiden  Sorten  Flufs- 
eisen  zu  Mittelwerten  zusammengefafst  und 
dann  ist  das  Verhältnis  zwischen  diesen  beiden 
Mittelwerten  gebildet.  Die  so  erhaltenen  Ver- 
hältniszahlen ergeben  bei  der  Einwirkung  der 
Witterung,  von  Hochofengasen,  Grubenwasser 
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und  Meerwasser  für  beide  Sorten  Flurseisen 
geringeren  Kostwiderstand  als  für  beide  Sorten 
Schweifseisen.  Bei  Einwirkung  von  ,Grnben- 
wasser-  beträgt  der  Unterschied  nnr  2  °/o,  bei 
„Witterung"  12°/o»  bei  „Meerwasser"  26  °/o  nnd 
bei  „Hochofengasen"  182%. 

Die  Zugfestigkeit  der  Grobbleche  erfahr 
bei  keiner  der  sechs  Veraachsreihen  mit  ver- 
schiedenartigen Einwirkungen  gesetzmäßige  Ver- 
änderungen infolge  Rostens.  Bei  den  Feinblechen 
treten  die  Folgen  des  Röstens  in  verminderter 
Zugfestigkeit  deutlich  wahrnehmbar  nnd  gesetz- 
mäßig nur  hervor  an  den  Proben  aus  Thomas- 
und  Siemens- MartinflufBeisen  ,  die  den  Witte- 
rungsei nflüsson  ausgesetzt  waren  und  die  im 
Gestell  im  Meerwasser  gestanden  hatten,  bei 
der  letztgenannten  Versuchsreihe  ferner  an  den 
Proben  aus  Luppeneisen. 

Don  Einflufs  des  Kostens  auf  die  Biegbar- 
keit der  B'einbleche  zeigte  sich  darin,  dafs 
sämtliche  Bleche  bei  allen  sechs  Versuchs- 
reihen mit  verschiedenartigen  Einflüssen  duich 
das  Rosten  an  Biegbarkeit  einbüfsten.  Die  gering- 
sten Werte  für  die  Anzahl  der  Biegungen  sind 
schon  nach  H  Monaten  oder  spätestens  nach  einem 
Jahr  erreicht  worden,  bei  längerer  Versuchsdauer 
nimmt  die  Biegezahl  bei  allen  Reihen  ohne 
Ausnahme  wieder  zu.  Ob  hierbei  die  Abnahme 
der  Blechdicke  eine  gunstige  Rolle  spielt,  mufs 
dahingestellt  bleiben. 

Bei  geringer  Versuchsdaner  ertrugen  die 
Flufseisenproben,  besonders  das  Thomaseisen, 
mehr  Biegungen  als  die  Bleche  ans  Schweifs- 
eisen.  Mit  wachsender  Versuchsdaucr  nähern 
sich  jedoch  dio  Werte  für  die  vier  Eisensorten. 
Hieraas  folgt,  dafs  die  Feinbleche  ans  Flnfs- 
eisen,  besonders  aber  das  Thomaseisen  durch 
das  Rosten  stärkere  Einbufse  au  Biegbarkeit 
erlitten  als  die-  beiden  aus  Schweifseisen  er- 
zengten Feinbleche.  Immerhin  blieben  aber  die 
Flufseisenbleche  auch  nach  2jähriger  Versnchs- 
dauer  biegbarer  als  die  Schweifseisenbleche. 

Bei  den  Grobblechen  trat  eine  gesetzmäfsige 
Abnahme  der  Biegbarkeit  nur  bei  den  Schweifs- 
eiseublechen  zu  Tage,  die  der  Einwirkung  von 
Meerwasser  und  Grubenwasser  ausgesetzt  waren. 
Im  übrigen  blieben  auch  die  lirobbleche  aus 
Flufseisen  biegbarer  als  die  Grobbleche  aus 
Schweifseisen. 

Nach  wachsender  Wirkung  geordnet,  ergibt 
sich  nachstehende  Reihenfolge  für  die  Einflüsse, 
denen  die  Bleche  bei  den  Versuchen  miterlagen: 

Rauchgase  (Rostwirknng  auf  Gewicht  gleich 
Null)  —  Hochofengase  trockene  Luft  — 
Grubenwasser  —  Meerwasser  -  Witterung. 

Obgleich  die  Biegbarkeit  der  Feinbleche  bei 
allen  sechs  rosterzengenden  Einflüssen  an- 
nähernd um  gleichviel  zurückging,  /.eigen  sich 
doch  auch  bei  dieser  Versuchsreihe  Unterschiode 
insofern,  als  die  Verminderung  der  Biegbarkeit 


sich  bei  Einwirkung  von  trockener  Luft,  der 
Witterung  und  von  Grubenwasser  wesentlich 
langsamer  vollzog  (die  geringsten  Werte  wurden 
erst  nach  Ablauf  eines  Jahres  erreicht)  als  bei 
Einwirkung  von  Rauchgasen,  Hochofengasen  und 
besonders  von  Meerwasser,  bei  denen  die  ge- 
ringsten Biegezahlen  schon  nach  längstens  sechs- 
monatlicher  Versuchsdauer  sich  ergaben. 

An  verminderter  Biegbarkeit  der  Grobbleche 
und  an  der  Abnahme  der  Zugfestigkeit  des 
Materials  liefsen  sich,  wie  schon  oben  gesagt 
ist,  die  Wirkungen  des  Rostens  überhaupt  nur 
bei  denjenigen  Proben  wahrnehmen,  die  den 

;  Einflüssen  der  Witterung  nnd  des  Meerwasser« 

!  ausgesetzt  waren. 

Aus  den  Beobachtungen  bezüglich  der  Wirkung; 
des  Mennigeanstrichs,  sowie  des  Verzinkens  und 
Verkupferns  als  Rostschutz  hat  sich  folgenden 
ergeben : 

a)  Bei  Aufbewahrung  in  trockener  Luft  erlitten 
die  rohen  Bleche  den  gröfsten  Gewichts- 
verlust. Die  Verzinkung  gewährte  nahezu 
vollkommenen  Rostschutz,  während  die  Ver- 
knpferung  den  Gewichtsverlust  den  rohen 
Blechen  gegenüber  zwar  verminderte,  aber 
bei  weitem  nicht  vollkommen  aufhob. 

b)  Unter  dem  Einflufs  der  Witterung  rosteten 
ebenfalls  die  rohen  Bleche  am  meisten. 
Die  Verkupferung  bot  nnr  geringen  Rem- 
schütz; gröfser  war  er  beim  Verzinken. 
Am  besten  hielten  sich  die  gestrichenen 
Bleche  und  zwar  gewährte  der  Anstrich 
bei  den  vorher  abgeschliffenen  Riechen 
innerhalb  2  Jahren  vollkommenen  Rost- 
schutz, während  die  roh  und  nach  dem 
Beizen  gestrichenen  Bleche  innerhalb  zwei- 
jähriger Versuchsdaner  geringe  Gewichts- 
verlaste erlitten. 

c)  Im  Meerwasser  verhielten  die  Proben  sich 
ähnlich  wie  gegenüber  den  Witternng*- 
einflÜ88en;  nttr  traten  die  Rostwirkungen 
auch  bei  den  gestrichenen  Blechen  stärker 
hervor  und  die  Verkupferung  liefs  nach 
zweijähriger  Versuchsdaner  keine  nennens- 
werte Rostschutzwirkung  mehr  erkennen. 

d)  Den  Einflüssen  der  Rauchgase  widerstanden 
die  rohen  Bleche  nahezu  vollkommen;  alle 
übrigen  Proben  zeigten  deutliche  Gewichts- 
abnahme. Am  gröfsten  war  sie  mit  3  bis 
4°/o  bei  den  verkupferten  Blechen,  dann 
folgen  mit  2  bis  3  °/o  die  verzinkten  sowie 
die  nach  dem  Beizuii  und  die  roh  ge- 
strichenen Bleche  und  schliefslich  mit 
1  bis  1,5  °/o  die  geschliffenen  und  dann 
gestrichenen  Bleche.  Zu  beachten  ist  hier- 
bei, dafs  die  Farbanstriche  sehr  festgebrannt 
waren  und  trotz  Erweichens  in  heitoem 
Anilinöl  nur  schwer  entfernt  werden  konnten. 
Die  Proben  mufsten  sehr  kräftig  mit  der 
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Ih-ahtbürste  gereinigt  werden,  so  dafs  nicht 
ausgeschlossen  ist,  dafs  die  Proben  hierbei 
übennäfsig  angegriffen  wnrden. 

e>  In  Hochofengasen  erlitten  die  verzinkten 
Bleche  den  gröfsten  Gewichtsverlust  von 
etwa  2  bis  3°/».  dann  folgen  die  ver- 
kupferten und  die  rohen  sowie  die  roh 
gestrichenen  Bleche  mit  etwa  1  bis  2  °/o 
und  schließlich  die  geschliffen  und  gebeizt 
gestrichenen  Bleche  mit  annähernd  1  °/o. 

Anffallend  ist  bei  dieser  Versuchsreihe, 
dafs  die  höchsten  Gewichtsverinste  fast 
ohne  Ausnahme  für  alle  Proben  schon  nach 
406  lagiger  Versuchsdaner  erzielt  wurden, 
so  dafs  im  zweiten  Jahr  kein  nennenswerter 
Fortschritt  der  Gewichtsabnahme  mehr  ein- 
trat. Die  Ursache  für  diese  Erscheinung 
dürfte  in  schützenden  Ablagerungen  von 
Asche  und  Staub  anf  den  Proben  zu  suchen 
sein.  Die  gebeizt  gestricheneu  Proben 
zeigten  sogar  nach  zwei  Jahren  nennens- 
werte Gewichtszunahme. 

f)  Im  Gruben  wasser  erlitten  sämtliche  Proben 
nennenswerte  Gewichtsverluste.  Beachtens- 
wert ist  im  Gegensatz  zn  den  anter  a  bis  e 
besprochenen  Ergebnissen,  dafs  die  Ver- 
zinkung sich  gegen  das  Grubenwasser  als 
besserer  Rostschutz  erwies  wie  dor  Mennige- 
anstrich und  dafs  letzterer  sich  im  Gruben- 
wasser  am  wenigsten  gut  hielt,  wenn  die 
Bleche  vor  dem  Streichen  abgeschliffen  waren. 
Die  vor  dem  Streichen  abgeschliffenen  Bleche 
erlitten  sogar  ebenso  wie  die  verkupferten 
gröfseren  Gewichtaverlust  als  die  ange- 
strichenen, während  der  Mennigeanstrich 
anf  den  „rohu  und  „gebeizt"  gestrichenen 
Blechen  das  Kosten  bei  allen  vier  Eisen- 
sorten in  deutlich  erkennbarer  Weise  ver- 
zögerte. 

Die  für  die  Grobbleche  gewonnenen  Ergeb- 
nisse bestätigen  das  vorstehend  erörterte  Ver- 
halten der  Feinbleche  in  den  verschiedenen 
Herrichtungsarten  bei  Reihe  1  bis  3,  d.  h.  bei 
Einwirkung  trockener  Luft,  der  Witterung  und 
Je»  Meerwassers,  vollkommen.  Bei  den  Reihen 
■t  bis  6  ergeben  sich  für  die  rohen,  ver- 
zinkten and  verkupferten  Grobbleche  ebenfalls 
die  gleichen  Reihenfolgen  wie  für  die  Feinbleche 
und  nur  die  vor  dem  Anstrich  verschiedenartig 
hergerichteten  Proben,  bei  denen  die  Gewichts- 
verlust« an  sich  aufserordentlich  gering  waren, 
fanden  bei  den  beiden  Blechdicken  verschiedene 
Einordnung. 

Die  Zugfestigkeit  der  Feinbleche  erfuhr  bei 
&nwirknng  trockener  Luft,  von  Rauchgasen  und 
*on  Hochofengasen  keine  derartigen  Verände- 
rungen, dafs  aus  ihnen  auf  gesetzmäfsig  ver- 
schieden grofsen  Widerstand  der  Proben  in  den 
rmchiedenen  Zuständen  der  Herrichtung  ge- 


schlossen werden  konnte.  Gegen  die  Einflüsse 
der  Witterung,  von  Meerwasser  und  von  Grnben- 
wasser  indessen  gewährten  der  Mennigea;i*trich 
und  das  Verzinken  deutlich  wahrnehmbaren  Schatz 
gegen  Rosten,  während  das  Verkupfern  die  Wider- 
standsfähigkeit nicht  nnr  nicht  erhöhte,  sondern 
gegen  die  Einflüsse  von  Gmbenwasser  niid  der 
Witternng  sogar  anscheinend  verminderte. 

Ordnet  man  die  Herrichtungsarten  der  Proben 
wieder  nach  abnehmendein  Widerstande  gegen 
Rosten,  d.  Ii.  nach  fallenden  Zugfestigkeiten  ein 
und  stellt  sie  der  gleichen  Einorduungsfolge 
nach  wachsender  Gewichtsabnahme  gegenüber, 
so  ergibt  sich  für  beide  Einordnungen  wieder 
gute,  nahezu  vollkommene  Üb  ereinstimmunir. 
Man  findet  anch  durch  die  Verminderungen  der  Zug- 
festigkeit bestätigt,  dafs  im  allgemeinen  Mennige- 
anstrich mit  voraufgegangenem  Abschleifen  den 
besten  Kostschutz  unter  den  geprüften  Verfahren 
gewährte,  dafs  aber  gegen  Grubenwasser  die 
Verzinkung  den  gröfsten  Widerstand  leistete. 

Aus  den  Beobachtungen  des  Gewichtsver- 
lustes mit  wachsender  Versuchsdauer  bei  den 
verzinkten  und  verkupferten  Feinblechen  ergab 
sich,  dafs  die  Verkupferung,  wenn  sie  auch  bei 
zweijähriger  Versuchsdauer  keinen  praktisch 
nennenswerten  Kostschutz  gewährte,  so  doch  im 
allgemeinen  innerhalb  des  ersten  halben  Jahres 
zur  Verzögerung  des  Kostens  beitrug.  Das 
Verhältnis  zwischen  den  Beobachtungswerten 
für  den  Einflufs  des  Meerwaasers  ist  durch 
diesen  Rost  schütz  wesentlich  anders  gestaltet; 
abgesehen  von  dem  Stillstande  des  Abrostens, 
der  auch  bei  den  verkupferten  Blechen  zwischen 
90  und   180  Tagen  sich  bemerkbar  macht, 

i  schreitet  der  Gewichtsverlust  der  im  Meerwasser 
gelegenen  verkupferten  Proben  im  ersten  Jahr 

!  mit  der  Zeit  annähernd  proportional  fort,  wäh- 
rend die  rohen  Bleche  im  ersten  halben  Jahr 
besonders  starke  Gewichtsverluste  erlitten,  die 
dann  in  der  Zeiteinheit  immer  langsamer  fort- 
sei) ritten. 

Im  übrigen  stimmen  die  Beobachtungswerte 
für  die  rohen  und  für  die  verkupferten  Bleche 
gnt  überein.  Besonders  tritt  der  Umstand  für 
die  Einwirkung  von  Grubenwasser  und  Hoch- 
ofengasen zu  Tage.  Um  so  auffallender  ist  es, 
dafs  die  verkupferten  Feinbleche  aus  Luppen- 
eisen und  den  beiden  Flufseisen  unter  den 
Witteriingseinflüssen  im  zweiten  Versuchsjahr 
so  geringen  Gewichtsverlust  und  gegen  die 
Jahresproben  sogar  teilweise  Gewichtszunahme 
zeigen. 

Vergleicht  man  schliefslich  die  Werte  für 
dasselbe  Material  in  den  gleichartigen  Grnppen 
miteinander,  so  ergibt  sich,  dafs  das  Verkupfern 
sich  bei  allen  vier  Eisensorten  als  gleich 
mangelhafter  Rostschutz  erwiesen  hat,  während 
das  Verzinken  bei  allen  Eisensorten  in  annähernd 
gleichem  Mafse  als  Kostschntz  wirkte. 
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Die  Ergebnisse  ans  den  Untersuchungen  mit 
denjenigen  Blechen,  die  im  Bilgen-  nnd  Kessel- 
raum von  Schiffen  der  Einwirkung  feuchter 
warmer  Luft  ausgesetzt  oder  aufsenbords 
Schiff  befestigt  waren,  sind  in  den  einzelnen 
Reihen  so  aulsejordentlich  unregeluialsig,  dafs 


es  nicht  möglich  geworden  ist,  aus  ihnen  ein 
bestimmtes  Urteil  darüber  zu  gewinnen,  wie  die 
vier  untersuchten  Eisensorten  Bich  gegeneinander 
verhalten  und  ob  der  Widerstand  gegen  Kosten 
durch  das  Verzinken,  Verkupfern  oder  Anstreichen 
mit  Mennige  erhöht  wurde. 


Mitteilungen  aus  dein  Eisenhütten laboratori um. 


Mafsanalytische  Molybdänbestimmung 
in  Molybdänstahl  und  im  Ferromolybdän. 

Die  von  Kopp*  angegebene  voluinetrische 
Molybdänbestimmung  bat  James  Brakes**  etwas 
modifiziert:  Man  löst  5gSubstanz  in  Königswasser 
verdampft  zur  Trockne,  nimmt  mit  Salzsäure  und 
20  cc  verd.  Schwefelsäure  (1:1)  auf  und  dampft  ab, 
bis  Schwefelsäuredärapfe  auftreten.  Man  nimmt  mit 
Wasser  auf,  bringt  durch  Erwärmen  die  Masse 
in  Lösung,  füllt  in  einen  Literkolbon,  setzt  100  cc 
Ammoniak  zu  (0,9),  schüttelt,  füllt  nach  dem  Er- 
kalten zur  Mark«  auf  und  filtriert  500  cc  ab.  Diese 
500  cc  säuert  man  mit  40  cc  Schwefelsäuro  (1,6) 
an,  reduziert  (indem  die  Flüssigkeit  durch  einen 
Reduktor  geschickt  wird)  und  titriert  mit  Per- 
manganat.  Der  Eisenfaktor  der  Permanganatlösung 
mit  0,605  multipliziert,  ergibt  den  Molybdängehalt. 


Analyse  von  Schlacken. 

Cavellier  II.  Jouet  veröffentlicht  eine 
gröfsere  Arbeitf  über  Schlacken.  Bei  der  Be- 
sprechung der  Eisen-  und  Manganschlacken  gibt 
er  ein  allgemeines  Schema  zur  Untersuchung 
dieser  Sohlackcn,  woran  sich  Spezialmethoden  für 
besondere  Schlackensorten  anschliefst  n.  Nach  dem 
allgemeinen  Schema  schmilzt  man  1  g  Schlacke 
mit  5  bis  6  g  Natriumkaliumcarbonat  und  0,5  g 
Salpeter,  löst  die  Schmelze  in  Salzsäure,  dampft 
mehrmals  zur  Trockne  und  nimmt  mit  verdünnter 
Salzsäure  unter  Zugabe  einiger  Tropfon  Schwefel- 
säure auf.  Man  filtriert  den  Rückstand  ab  und 
wagt,  dann  vortreibt  man  durch  Erhitzen  mit 
Flufs-  und  Schwefelsäure  die  Kieselsäure  und  be- 
stimmt diese  durch  Differenz.  Der  Rückstand 
besteht  aus  Baryumsulfat,  Titanoxyd,  Tonerde 
u.  s.  w.  Man  löst  nun  den  Rückstand  in  etwas 
Salzsäure,  filtriert  Baryumsulfat  ab,  vereinigt  das 
Filtrat  mit  dem  Hauptnitrat  und  fällt  eventuell 
vorhandene  Schwermetalle  in  letzterem  mit 
Schwefelwasserstoff.  Man  oxydiert  mit  Kalium- 
cblorat,  vertreibt  Chlor  und  teilt  die  Lösung  in 
2  Teile  zu  */*  und  3  >     Den  •/»  Teil       0,4  g  Sub- 

*  „Stahl  und  Kisen"  1902 
*•  „Journ.  Soc  Chem.  Ind.'  11ML',  21,  832. 
t  »Sohool  of  Miues  Quarterly"  1901,  140. 


stanz)  übersättigt  man  mit  Älzkali  und  filtriert 
Aluminium  geht  ins  Filtrat,  im  Rückstand  bleibt 
Eisen,  Titansäure  und  Phosphorsäure.  Den  Ruck- 
stand löst  man  in  kalter  verdünnter  Schwefelsäure, 
neutralisiert  fast  vollständig  mit  Ammoniak,  setzt 
20  g  Natriumacetat  und       Vol.  Essigsäure  hinzu 
und    leitet  Schwefel  Wasserstoff   ein.     Nach  dir 
Reduktion  erhitzt  man  10  Minuten  zum  Kochen 
Titanbydroxyd  wird  heifs  abfiltriert,  mit  heitern 
Wasser  mit  etwas  Essigsäure  ausgewaschen,  ver- 
brannt und  als  Ti  O»  -f  Pj  O»  gewogen.    Da  der 
Niederschlag  meist  ganz  unrein  ist,  schmilzt  nun 
mit  Kaliumbisulfat  und  fällt  nochmals.  Schließ- 
lich schmilzt  man  ihn  mit  Soda  1  Stunde  lanu 
und  kocht  mit  Wasser  aus.    In  die  wäasrig«  Lö- 
sung geht  dio  Phosphorsäure,  die  in  derselben 
bestimmt  und  von  der  Summe  TiOi  +  PiOs  in 
Abzug  gebracht  wird.    Aus  dem  Filtrat  verjagt 
man  den  Schwefelwasserstoff,  oxydiert,  fällt  Eifen 
mit  Ammoniak,  löst  den  Niederschlag  in  Schwefel- 
säure, reduziert  mit  Zink  (im  „Reduktor",  einer  25 cm 
hohen  Säule  aus  fein  verteiltem  Zink)  und  titriert 
mit  Permanganat.    Zu  der  \»  Lösung  setzt  man 
Soda  im  Überschufs,  säuert  mit  Salzsäure  eben 
an,  setzt  2  g  Natriumacetat  zu,  kocht  und  filtriert. 
Bei  Vorhandensein  von  viel  Mangan  mufs  die 
Fällung  wiederholt  werden.    Die  Filtrate  dampft 
man  ein,  um  zu  sehen,  ob  noch  etwas  Tonen!» 
und  Eisen  in  Lösung  gegangen  waren.   Das  Filtrat 
versetzt  man  mit  Soda  und  macht  mit  Essijrsäure 
schwach   Bauer,    leitet    Schwefel  Wasserstoff  ein, 
behandelt    den    Schwefelmetallniederschlag  m' 
verdünnter  Salzsäure,   bestimmt   in  der  Lesum' 
Maugan  als  Phosphat  und  titriert  Zink  mit  Fem  - 
eyankalium.     Im   ersten   Filtrat   bestimmt  nwu 
Magnesia  und  titriert  Kalk  wie  üblich.   Den  vor- 
her erhaltenen  Niederschlag  der  */*  Lösung  lfrt 
man  in  Salpotersäure  und   füllt  auf  500 cc  «uf. 
In   100 cc  fällt  man   wiederholt  mit  Ammoniak, 
trocknet,  verbrennt  und  wägt  den  Niederschlag 
von  TiO»  -  FejOa  f  P»Oi  f  AIiOj  und  berechnet 
aus   der   Differenz   den   Tonerdegehalt.    In  den 
Testierenden  400cc  stumpft  man  die  Säure  durcli 
Ammoniak   ab,  setzt  10  g  Ammoniumnitrat  zu. 
ei  wärmt  auf  60*,  setzt  100  cc  Animonmolybdat- 
lösung  zu,  schüttelt,  läfst  absetzen  und  filtriert. 
Den  Niederschlag  löst  man  in  25  cc  Ammonnk 
(0,96t,  wäscht  gut  nach,  säuert  mit  20 cc  kutit 
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S  hwefelsäure  an,  reduziert  mit  Zink  und  titriert 
ja-  Phosphorsäure  mit  Permanganat  (2  g  im  Liter). 
EwntiterX  0,01 538 =P.  Andere  Bemerkungen,  auf 
die  hier  nur  hingewiesen  werden  kann,  betreffen  die 
Abinderungdieser  Methode  bei  Anwesenheit  vonVa- 
rudium.  DieBestimmungdes  Vanadiums  selbst  wird 
ruch  dem  Verfahren  von  Pope*  vorgenommen. 

Zur  Bestimmung  des  Schwefels  behandelt 
In  Verf.  2  g  Schlacke  mit  Königswasser,  ver- 
dampft zur  Trockne,  nimmt  mit  Salzsaure  auf, 
schmilzt  den  Rückstand  mit  Soda,  laugt  mit  heifsem 
Wasser  aus,  filtriert,  verdampft  das  Filtrat  zur 
Trockne,  nimmt  auf,  mischt  beide  Filtrate,  macht 
schwach  sauer  und  fällt  mit  Baryumchlorid. 

Alkalien  bestimmt  der  Verf.  in  Schlacken, 
welche  in  Säuren  unlöslich  sind,  daduroh,  dafs  er 
l  g  Schlacke  mit  8  g  Calciumcarbonat  und  \'i  g 
Ammonchlorid  1  Stunde  lang  erhitzt,  unter  sorg- 
faltiger  Vermeidung  der  Schmelzung;  man  kocht 
dann  die  Schmelze  mit  Wasser  aus  und  bestimmt 
im  Filtrat  die  Alkalien. 

•  „Trans.  Amer.  Inst  Min.  Eng."  1899,  372. 


Wolframsäure  wird  bestimmt,  indem 
man  3  g  Schlacke  im  Platintiegel  mit  Flufs-  und 
Schwefelsäure  behandelt,  den  Rückstand  mit  15  g 
8oda  fünf  Minuten  lang  schmilzt,  mit  Wasser 
auslaugt,  die  Lösung  ganz  schwach  salpetersauer 
macht  und  mit  einigen  Tropfen  Sodalösung  genau 
neutralisiert.  Die  Wolframsiiure  fällt  man  durch 
tropfenweisen  Zusatz  von  See  oinor  gesättigten 
Mercuronitratlösung  zur  kochenden  Lösung.  Man 
läfst  den  HgtWoO*  Niederschlag  absetzen,  filtriert 
und  verbrennt.  Die  erhaltene  Wo  Os  enthält 
noch  SiO»,  welche  durch  Behandlung  mit  Flufs- 
und  Schwefelsäure  entfernt  wird. 

Der  Verf.  gibt  dann  noch  einige  Spezial- 
methoden  zur  Bestimmung  der  Einzelbestandteile 
in  den  verschiedenen  Schlacken.  Er  teilt  die 
Schlacken  in  solche,  die  in  Salzsäure  löslich  sind 
(Hochofenschlacke  als  Kalkaluminiumsilikat,  und 
Ferrosilikat  und  Bessemerschlacke  als  Mangan- 
eisensilikat) und  die  unlöslichen  (Thomasschlacke 
als  basisches  Kalkphosphat,  und  Puddelschlacke 
als  basisches  Ferro-  und  Ferrisilikat).  Die  Spozial- 
methoden  bieten  kaum  etwas  Neues. 


Der  eisenyerstärkte  Beton. 

Von  W.  Linse  in  Aachen. 
(Schlafs  von  S.  825.) 


Die  Berechnung 
der  Eisenbeton-Konstruktionen  u.  s.  w. 

Die  Berechnung  der  Eiscnbrton-Konstruk-  j 
tionen  hat  im  allgemeinen  mit  ihrer  konstruk-  j 
tiven  Entwicklung  nicht  gleichen  Schritt  gehalten,  j 
Die  ersten  Berechnungen  betrafen  die  nach  System 
Monier  hergestellten  Platten,  welche  zuerst  durch 
Kgenen  aufgestellt  wurden  („Deutsche  Bauztg." 
1S86).  Bis  vor  kurzer  Zeit  lagen  nur  wenige  Er- 
fahrungen über  das  elastische  Verhalten  von  Eisen- 
betonkörpern bei  Belastungen  vor.  Man  hat  aus 
üe»em  Grunde  und  wegen  der  so  sehr  verschiede- 
nen Ela8tizitäts-Koeffizienten  von  Beton  und  Eisen 
die  Zngängigkeit  des  Eisenbetons  für  theoretische 
Berechnungen  überhaupt  bestritten.  Dies  dürfte 
jedoch  nicht  mehr  zutreffend  sein,  seitdem  gerade 
io  letzter  Zeit  viele  Belastung»-  und  Bruch- 
reraoehe  mit  fertigen  Konstruktionen  angestellt 
worden  sind  und  sich  verschiedene  Theoretiker 
mit  der  Berechnung  der  Eisenbeton-Konstruktionen 
eingehend  befafst  haben.  In  allerjüngster  Zeit 
8'nd  zahlreiche,  aus  berufener  Feder  stammende 
Beitrage  zur  Eisenbeton-Theorie  geliefert  worden, 
welche  in  vieler  Beziehung  klärend  gewirkt 
»aben,  ohne  jedoch  einen  vorläufigen  Abschlufs 
lierbeizuführen,  da  in  manchen  Punkten  keine 


«Nachdruck  »erboten.) 

Übereinstimmung  der  Atisichten  herrscht.  Es 
ist  demnach  auf  diesem  Gebiete  noch  eine  grofse, 
durch  Versuche  unterstützte  Arbeit  zu  bewältigen 
und  bietet  sich  somit  Theoretikern  und  Versuchs- 
laboratorien noch  ein  grofses  Feld  der  Be- 
tätigung, um  der  Praxis  brauchbare  Resultate 
zuzuführen. 

Es  würde  zu  weit  führen,  an  dieser  Stelle 
auf  die  zahlreichen  Veröffentlichungen  näher 
einzugehen  und  die  entwickelten  Theorien  auch 
nur  auszugsweise  wiederzugeben.  Die  nach- 
stehenden Ausführungen  müssen  sich  daher  auf 
die  Aufstellung  allgemeiner  Gesichtspunkte  über 
das  elastische  Verhalten  und  die  Berechnung 
der  Eisenbeton-Konstruktionen  beschränken.  Zntn 
Schlufs  sollen  dann  einige  nach  baupolizeilichen 
Vorschriften  durchgeführte  Berechnungen  ge- 
bracht werden. 

Bei  der  Berechnung  der  auf  Biegung  be- 
anspruchten Eisenbetonkörper  geht  man  im  all- 
gemeinen von  dem  Grundsatze  aus,  dem  Beton 
die  Druck-,  dein  Eisen  vorzugsweise  die  Zug- 
spannungen zuzuweisen.  Letzteres  gelingt  jedoch 
nicht  in  dem  gewünschten  Mafse,  da  der  um- 
hüllende Zement  immerhin  einen  Teil  der  Zug- 
spannungen wegen  seiner  innigen  Verbindung 
mit  dem  Eisen  und  der  großen  Adhäsionsfähig- 
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keit  von  Zement  an  Eisen  aufnehmen  wird  und 
aufzunehmen  gezwungen  ist.  Es  entsteht  so 
zunächst  die  Frage,  oh  der  Beton  in  dieser 
Verbindung  mit  Eisen  befähigt  ist,  auch  noch 
Zugspannungen  aufnehmen  zu  können,  oder  ob 
es  richtiger  ist,  diese  Spannungen  nur  dem 
Eisen  allein  zuznweisen. 

Die  Beantwortung  dieser  Fragen  raufs  unter 
Berücksichtigung  der  verschiedeneu  Elastizitäts- 
Koeffizienten  von  Eisen  and  Beton  erfolgen. 
Der  Elastizität  s-Koeftizient  des  Eisens  ist 
bekanntlich  etwa  2  000  000,  der  des  Betons 
schwankt  zwischen  70  000  und  330  000;  nach 
den  Versnchen  von  v.  Bach  kann  man  einen 
Mittelwert  von  200000  annehmen.  Nimmt  man 
nun  die  Zugfestigkeit  des  Zements  einer  auf 
Biegung  beanspruchten  Platte  etwa  mit  20  kg,'qm 
entsprechend  der  durchschnittlichen  Zugfestigkeit 
der  Zement-Probekörper  an,  so  darf  man  den- 
selben bei  dreifacher  Sicherheit  mit  höchstens 
7  kg/qcm  auf  Zag  beanspruchen.    Ein  Stab 

ans  Zement  von  1  m 


Länge  würde  sich  bei  der 
Annahme  des  niedrig- 
sten Elastizitäts-KoefH- 
zienten  von  70  000  bei 
einer  Beanspruchung 
von  7  kg  um  1 /i  0  mm 
dehnen  und,  auf  dieses 
Abbildung  109.  Mafs  gereckt,  auch  die 
zulässige  Spannung  er- 
reicht haben.  In  einem  Eisenbetonstab  von 
1  m  Länge  wird  bei  '/io  mm  Dehnung  der 
Beton  seine  zulässige  Spannung  erreichen,  das 
Eisen  hingegen  wird  jedoch  nur  mit  V5  der 
zulässigen  Spannung  beansprucht,  das  Eisen- 
material wird  demnach  nicht  ausgenutzt  und 
wirkt  unökotiomisch.  Bei  gesteigerter  Spanuung 
müfste  theoretisch  betrachtet  die  Umhüllung  des 
Eisens  reifsen.  In  Wirklichkeit  tritt  jedoch  nach 
angestellten  Versuchen  bei  dieser  gesteigerten 
Spannung  eine  Zerstörung  des  Betons  nicht  ein, 
sondern  erst  dann,  wenn  die  Spannung  beträcht- 
lich gesteigert  wird. 

Sehr  bemerkenswert  sind  die  Versuche, 
welche  der  französische  Ingenieur  Considere  in 
dieser  Beziehung  ausgeführt  hat  und  welche 
über  das  elastische  Verhalten  der  Eisenbeton- 
körper wichtige  Aufschlüsse  gegeben  haben. 
Considere  benutzte  zu  seinen  Versuchen  Prismen 
von  6  cm  Quadrat,  60  cm  Länge  und  einem 
Mischungsverhältnis  von  1:3,  teils  mit,  teils 
ohne  Eiseneinlage.  Die  Prismen  wurden  senk- 
recht gestellt,  am  unteren  Ende  fest  eingespannt 
und  am  oberen  Ende  ein  horizontaler  Wagebalken 
aufgesetzt,  welcher  an  seinem  freien  Ende  eine 
Wagschale  trug  (Abbildung  109>.  Durch  Be- 
lastung der  Wagschale  mit  Gewichten  war 
Considere  in  der  Lage,  genau  zu  berechnende 
Biegnngsmoinente  zu  erzeugen.    Die  Verlänge- 


t 


rnngen  und  Verkürzungen  der  Stäbe  auf  der 
Zug-  und  Druckseite  wurden  mittels  feiner 
Apparate  gemessen.  Aus  diesen  Zahleuwerteu 
liefs  sich  die  Lage  der  neutralen  Achse  ermitteln. 
Das  Maximalmoment  bei  den  Versuchen  mit  reinen 
Zementstäben  ergab  1 1,48  kg  m,  die  Verlängerung 
anf  der  gezogenen  Seite  0,201  mm,  die  Verkürznng 
auf  der  gedrückten  Seite  0,131  mm.  Es  hatte 
somit  eine  geringe  Verschiebung  der  neutralen 
Achse  nach  der  gedrückten  Seite  stattgefunden. 
Das  Widerstandsmoment  betrug  116. 0.6*  = 

1148 

36  cm3,  die  Beanspruchung  daher  %   =  3 1 ,9  k?. 

Bei  den  Versuchsprismeu  mit  Eiseneinlage 
erfolgte  die  Einbettung  derselben  selbstredend 
an  der  Zngseite  und  bestand  dieselbe  teils  aas 
Drähten,  teils  aus  Stäben.  Die  Versuche  er- 
folgten in  gleicher  Weise,  und  da  sich 
gefundenen  Zahlen  werten  die  Lage  der 
Achse  berechnen  liefs, 
konnte  die  Dehnung 
der  Eiseneinlage  und 
die  vom  Eisen  auf- 
genommene Kraft  be- 
rechnet werden;  hier- 
aus* das  von  der  Span- 
nung der  Eiseneinlage 
mit  einem  Teil  des 
im  Beton  vorhandenen 
Druckes  erzeugte  Mo- 
ment. Dieses  Moment 
vom  Biegungsmoment 
Widerstandsmoment , 
allein  entfiel. 

Erwähuenswert  ist  der  Versuch  mit  einem 
Prisma,  bei  welchem  die  Eiseneinlage  ans  drei 
Drähten  von  4,25  mm  bestand,  deren  Mittellinie 
7  mm  von  der  Zugseite  entfernt  war  (Abbil- 
dung 110).  Dieses  Prisma  ertrug  ein  Biegongs- 
moinent  von  78,68  kg/in  bei  1,98  mm  Dehnan? 
d_T  gezogenen  Seite,  ohne  zu  brechen.  Nach 
der  Entlastung  wurde  dasselbe  dann  noch  ab- 
wechselnd Spannungen  von  34,60  und  55,60  kg  m 
und  zwar  139  052  mal  ausgesetzt,  wobei  <iie 
Dehnung  zwischen  0,54  und  1,27  mm  schwankte: 
kleine  aus  diesem  Versnchsprisma  nachher  ab- 
gesägte Stäbe  hatten  noch  eine  Festigkeit  von 
20  kg  qcm. 

Aus  der  nachstehenden  Tabelle  sind  die  Re- 
sultate vorstehender  Versuche  ersichtlich;  be- 
achtenswert ist  Spalte  1 1  (Differenz  der  Spalten 
1  und  10),  welche  die  allein  vom  Mörtel 
geleisteten  Widerstandsmomente  angibt.  Xaoh 
dersolben  wächst  das  Moment  rasch  an  bi< 
etwa  16  kg  in,  bei  einem  Angriffsmoment  itt 
Stabes  von  30,38  kg/m,  bleibt  dann  ziemlich 
konstant,  bis  letzteres  den  Wert  von  63,98  kp  m 
erreicht.  Bei  einem  Angriffsmoment  von  76.40 k£  m 
und  1,98  mm  Dehnung  f.  d.  Meter,  d.  i.  da* 
Zwanzigfache  der  gewöhnlichen  Bruchgrenie  ftr 


Abbildung  110. 

abgezogen ,  ergab  das 
welches   auf   den  Beton 
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reinen  Zementmörtel,  waren  mit  Ausnahme  von 
zwei  feinen  Haarrissen  keine  Zerstörungen  des 
umhüllenden  Mörtels  festzustellen. 
^Dieser  Versuch  beweist,  dafs  der  das  Eisen 
umhüllende  Mörtel  befähigt  ist,  bedeutend  gröfsere 
Dehnungen  und  somit  auch  gröfsere  Spannungen 
aoszabalten  als  reiner  Hörtel,  ohne  an  Festig- 
teil zu  verlieren.  Considere  weist  zur  Er- 
klärung dieses  Vorganges  auf  die  bereits  früher 

Ahnten  ähnlichen  Erscheinungen  hin,  welche 
•ikh  zeigen,  wenn  man  weichen  Stahl  mit  wider- 
standsfähigerem zusammenschweifst  und  dann 
dehnt.  Während  der  weiche  Stahl  allein  vielleicht 
eine  Dehnung  von  18  bis  20  v.  H.  gestattet, 
ehe  eich  an  der  schwächeren  Stelle  Einschnür- 
ungen bilden,  ist  seine  Dehnung  in  der  erwähnten 
Verbindung  bedeutend  gröfser  und  beträgt  etwa 
200  bis  300  v.  H. 

Aus  den  Versuchen  von  Considere  kann  ge- 
folgert werden,  dafs  der  Beton  in  der  Eisen- 
beton-Konstruktion sehr  bedeutende  Dehnungen 
iQshalten  kann,  ohne  seine  Festigkeit  bei  wieder- 
holten Beanspruchungen  einzubüfsen,  und  dafs 
derselbe  Zugspannungen  bis  etwa  40  kg  aus- 
halt, ohne  zu  reifsen.  (Belastungsversuche  mit 
fertigen  Konstruktionen  bestätigen  zwar  die 
Richtigkeit  dieser\  Erscheinung,  ergeben  aber 
geringere  Werte  für  diese  Zugfestigkeit.)  Die 
weiteren  Versuche  Considtrcs  erstreckten  sich 
auf  die  zweckmäfsigste  Querschnittsgröfse  der 
Eiieneinlage,  Formveränderung  des  Betons  bei 
lith  wiederholenden  Beansprnchnngen  u.  s.  w. 
und  wird  hinsichtlich  der  erzielten  Versuchs- 
ergebnisse  auf  die  sehr  beachtenswerte  Arbeit 
fonsideres,  welche  im  „Genie  Civil"  1898/»» 
1.  Halbjahr  Nr.  14  bis  17  veröffentlicht  ist, 
»erwiesen.* 

Fernere  Aufschlüsse  über  das  elastische  Ver- 
halten von  Eisenbetonkörpern  haben  mit  Platten 
angestellte  Biegungsversuche  ergeben,  welche 
ron  Sanders,  Hanisch,  Spitzer,  Bach,  Grut 
Nielsen,  Bauschinger,  Fowler  &  Backer 

eise  auch  „Zentralblatt  der  Bauver- 


u.  s.  w.  ausgeführt  wurden.  Ober  diese  Versuche 
berichtet  Spitzer  in  der  „Zeitschrift  des  Öster- 
reichischen Ingenieur-  und  Architekten-Vereins" 
Nr.  41  1901. 

Die  Verschiedenartigkeit  der  Elastizitäts- 
Koefüzienten  von  Beton  und  Eisen  wird  von 
mehreren  Erfindern  bei  der  Berechnung  der  Kon- 
struktionen nicht  berücksichtigt,  so  z.  B.  von 
Hennebique.  Sowohl  der  belgische  Ingenieur 
Christophe  als  auch  Professor  Dr.  Ritter 
(Zürich)  haben  in  ihren  Abhandlungen  über  die 
Berechnung  der  Konstruktionen  nach  System 
Hennebique  auf  diese  den  Gesetzen  der  Festig- 
keitslehre widersprechende  Berechnungsart  hin- 
gewiesen und  neue  Formeln,  welche  dieses  Ver- 
hältnis berücksichtigen,  aufgestellt.  Den  Aus- 
führungen Ritters  folgend,  berechnet  beispiels- 
weise Hennebique  eine  auf 
Biegung  beanspruchte  Plat- 
te, in  welcher  nahe  dem  nn-  1 
teren  Rande  eine  Eisen-  1 
|  stange  eingelegt  ist,  in  der  [ 
Weise,  dafs  das  Biegnngs- 
moment  halbiert  wird  und 
der  auf  Druck  arbeitenden 
Betonfläche  die  Druckspannungen,  dem  Eisen 
die  Zugspannungen  zugewiesen  werden.  Zur 
Bestimmung  der  Lage  der  neutralen  Achse  bei 
Annahme  gleicher  Druckverteilung  ist,  wenn  mit 
ob  die  Spannung  im  Beton  bezeichnet  wird 
(Abbildung  111): 


Abbildung  111. 


'/<  M  =  ob .  b  .  s  .  Vi  s,  woraus  s 


V  M 


Nachdem  die  Lage  der  Nulllinie  in  dieser 
Weise  bestimmt  ist,  berechnet  sich  die  erforder- 
liche Querschnittsfläche  Fe  des  Eisens,  wenn  die 
Spannung  im  Eisen  mit  o„  bezeichnet  wird,  aus 
der  Gleichung: 

'/t  M  =  o. .  F.  (»'  -  e),  woraus  Ft 


•  AunztiiTsweige  auch  „Z< 
»alhwg«  1900  Nr.  14  und  16. 


2  5,(»'-e) 

Diese  einfache  Berechnungsweise  ist  unrichtig 
I  und  liefert  bald  für  den  Beton,  bald  für  das 
Eisen  zu  geringe  Werte;  infolgedessen  wird 
die  berechnete  Tragkraft  zu  grofs. 
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Dtr  eisenverstarktt  Beton. 


28.  Jahrg.  Nr.  6. 


Ritter  hat  in  seine  Berechnungen  das  Ver- 
hältnis der  ElastizitätB-Koeffizienten  eingeführt 
and  bezeichnet  dasselbe  mit«.  Um  die  Spannung 
in  einem  gegebenen  Querschnitt  unter  der  Wirkung 
eines  Momentes  M  richtig  zu  berechnen,  multi- 
pliziert Ritter  den  Querschnitt  des  Eisens  mit 

dieser  Verhältniszahl  er,  welche  =-  1° 

beträgt,  und  berechnet  aus  der  vergrößerten 
Querschnittsfläche  Schwerlinie  und  Trägheits- 
moment. Auf  eine  weitere  Durchführung  dieser 
Berechnungen  mufs  an  dieser  Stelle  verzichtet 
werden  und  wird  auf  die  ausführliche,  durch 
Zahlenbeispiele  erläuterte,  verdienstvolle  Arbeit 
Ritters  verwiesen.* 

Die  von  Christophe  aufgestellte  Berech- 
nungsweise weicht  von  der  Kitt  ersehen  insofern 
ab,  als  dieselbe  das  Verhältnis  des  Querschnitts 
des  Eisens  zu  dem  des  Betons  noch  näher  be- 
stimmt; im  übrigen  kommt  man  bei  der  Durch- 
führung beider  Rechnungen  zu  ziemlich  über- 
einstimmenden Resultaten. 

Prof.  Barkhausen  hat  in  der  „Zeitschrift 
für  Architektur  und  Ingenieurwescu"  1901 
Seite  134  einen  sehr  beachtenswerten  Beitrag 
zur  Theorie  der  Eisenbeton-Konstruktionen  ge- 
liefert und  die  Ergebnisse  der  Consid'teschen 
Versuche  in  weitestgehendem  Mnfse  insofern 
berücksichtigt,  als  die  Zugspannung  des  Betons 
bei  den  Berechnungen  mit  1<>  kg  in  Rechnung 
gestellt  wird. 

v.  Thullie  bespricht  in  der  „Zeitschrift  des 
österr.  Ingenieur-  und  Architekten  -  Vereins" 
1!M»2  Seite  242  die  Barkhansensrhen  Berech- 
nungen und  entwickelt  neue  Formeln,  welche, 
auf  einen  durch  Melan  mit  Monierplatte  ange- 
stellten sowie  auf  einen  dänischen  Brnchversnch 
angewandt,  mit  diesen  ziemlich  übereinstimmende 
Resultate  ergeben,  v.  Thullie  empfiehlt  zum 
Schlafs,  auf  (Jrund  der  erwähnten  Versuche  die 
Zugspannung  nur  mit  20  kg  anzunehmen,  und 
betrachtet  es  als  gewagt,  auf  die  Considere- 
schen  Versuche  gestutzt,  mit  der  zu  hohen 
Ziffer  40  zu  rechnen. 

Koenen  hält  in  seiner  neuesten  Arbeit: 
„(Jrnndzüge  für  die  statische  Berechnung 
der  Beton-  und  Betoneisenbauten"**  an 
dem  früher  bereits  aufgestellten  Grundsatze 
fest,  dein  Beton  nur  Druck-  und  keine  Zug- 
spannungen zuzuweisen  und  den  Eisenquerschnitt 
so  zu  bemessen,  dafs  derselbe  allein  für  die 
Aufnahme  der  Zugspannungen  genügt.  Der 
geringere  Mehraufwand  an  Eisenmaterial  erziele 
eine  einwandfreiere  Sicherheit  der  Konstruktion 
und  eine  erheblich  vereinfachte  statische  Be- 
rechnung, welche  von  den  Behörden  gewünscht 
oder  sogar  gefordert  werde. 


*  .SrliweiwrisrliP  Hauztitung"  18D9  Band  XXXIII 
Nr.  5,  •>  und  7. 

„Zentralbi.  der  Baave rwaltung"  1902  Nr.  38  S.229. 


In  Wien  wurden  im  Jahre  1899  verschiedene 
Hennebiquc-Konstrtiktionen  einer  Belastungsprobe 
unterzogen  und  die  Resultate  dieser  Versuche 
von  Hofrat  Prof.  Brik  zu  einer  theoretischen 
Abhandlung  benutzt,  welche  in  der  „  Allgemeinen 
Bauzeitung44  1901  Heft  2  veröffentlicht  worden 
ist.  Brik  hat  seine  Untersuchungen  haupt- 
sächlich auf  die  Veränderung  des  Fonnverände- 
rnngs- Koeffizienten  des  Betons,  welcher  bei 
zunehmender  Belastung  bedeutend  abnimmt,  er- 
streckt und  vorsucht,  das  tiesetz  dieser  Ab- 
hängigkeit festzustellen.  v.  Emperger  hat 
diese  Arbeit  Brik 8  einer  Kritik  unterzogen, 
welche  zu  einem  umfangreichen  Meinungsaus- 
tausch geführt  hat;  den  diesbezüglichen  Schrift- 
wechsel hat  v.  Emperger  in  seinem  Werke: 
„Neuere  Bauweisen  und  Bauwerke  aus  Beton 
und  Eisen"  zum  Abdruck  gebracht. 

Verschiedene  Baupolizei-Behörden  haben  für 
die  Berechnung  und  Herstellung  von  Eisenbeton- 
Konstruktionen  schon  ganz  bestimmte  Vorschriften 
erlassen.  Es  ist  vielleicht  von  Interesse,  die 
auf  die  Berechnungen  bezüglichen  Bestimmungen 
an  dieser  Stelle  auszugsweise  wiederzugeben. 

Dresden.    Zulässige  Beanspruchung: 

Beton  o  B  —  25  kg/qcm  auf  Druck, 

Kiseneinlage.  O  E  —  875  kg/qcm  auf  Zug  und  Bruck. 

Kisen  auf  Abscherung  700  kg/qcm. 


Formel  für  die 
Berechnung  einer 
Deckenplatte  von 
1,00  m  Breite: 


 v 


V 


3.M 
•200  OB* 


Im  übrigen  dür- 
fen die  von  Henne- 
biqne  angegebenen 
Formeln  benutzt 


1 , 

— j 

» 

i 

r_ 

J 

J 


1 

Abbildung  112. 


werden.  Die  freie  Spannweite  der  Decken  darf 
4,50  m  nicht  übersteigen. 

Stützen  nach  Hennebique  bei: 

zentrischer  Belastung  I  =  60  P .  I- 

exzentrischer  Belastung    ....    J  =100  P.K 

Düsseldorf.    Zulässige  Beanspruchungen: 

Beton  auf  Bruck  HO  kg  bei  40  kg  qcm  Zugfestigkeit. 
Kiseneinlage  875  kg/qcin, 
Kisen  auf  Abscherung  700  kg/qcm, 
Klastizitätsniodul  des  Eisens  2000000, 
KlustizitäUinodul  des  Betons  200000, 
Verhältnis  a_  1  :  10, 

(iröMes  Biegungsniomcnt  für  Decken  und  Träger 

Bei  Rippendecken  darf  Vs  der  Spannweite 
der  Deckenplatte  zum  Trägerquerscbnitt  zuge- 
rechnet werden  (siehe  Abbildung  112).  Formel 
für  zentrisch  belastete  Stützen  :  J  =  ÖO  .  P  .  P; 
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für  exzentrisch  belastete  Stützen  hat  die  Be- 
rechnung auf  zusammengesetzte  Festigkeit  zu 
^folgen. 

Die  Vorschriften  geben  dann  einige  hier 
folgende  Beispiele,  nach  welchen  die  Berechnung 
der  Hennebique-Decken,  Träger  uud  Stützen  zu 

erfolgen  hat  (die- 

.   .   150.-..     ....  , 

i — "•:«:.  - 


"5  % 

— .  —i 


.  ii  . 

Abbildung  113. 


selben  entspre- 
chen der  Ritter- 
scheu  Berech- 
nungsweise). 

Beispiel  1 . 
Ein  Träger  von 
obenstehendein 
Querschnitt  <  Ab- 
bildung 113)  habe  eine  Nutzlast  von  1800  kg.'qm 
:a  tragen;  seine  Stützweite  sei  3,2  m.  Das 
eigene  Gewicht  ergibt  sich,  da  die  Quersehnitts- 
üiebe  annähernd  0,2  qm  grofs  ist,  zu  0,9  .  2500 
■  500  kg,  folglich  die  Uesamtbelastung  zu 
ISÖO.  1,5  +  500  =  3200  kg. 

Hieraus  folgt  das  Biegungsmoment. 

M  =  \  ,o  .  B900 .  3,2*  =  827  080  kg/cm. 
Die    QuerschnittBfläche    einer  Eisenstange 
tarlgt :        ^jt  1 314  1 2)8*  —  6,2  qcin. 

Unter  Beachtung  des  angenommenen  Ver- 
hältnisses x  aas  1:10  wird  die  Querschnittsfläche : 

F=  16 . 85  -f  134  . 10  +  10 . 6,2  -f  10 .  6,2 
=  560    -f    1340   +     62     +  62 
=  2024  cm*. 

Das  Btatische  Moment  des  Querschnitts  gegen 

seine  Oberkante: 

8  =  560 .  •/»  •  35  4  1340 .  '/» .  10  +  62  .  28  +  62  .  32 
=  9800  +  6700  +  1736  +  1964  -  20  220  cm». 

Das  Trägheitsmoment  desselben  gegen  die 
1  »berkante : 

J  =  98O0.J  i.35  +  6700  .     .  10  +  1736.26  4 
1984.32  -  385  430  cm*. 

Der  Abstand  der  Schwerlinie  von  der  Ober- 
kante  des  Querschnitts: 

9  =  2024  =  10,0  Cm 
and  das  Trägheitsmoment  für  die  Schwerlinie: 
J,  =  885-180  —  2024  .  10,0'  =  183030  cm*. 
Demnach  findet  man  die  Druckspannung  im 

ÖeU)I,:  10,0.827680       ,  . 

°"  =      183030      "      18  kgl^m' 
Zagspannung  im  Beton : 
25,0.327680  = 

a«       iaso30  *m™- 

Abstand  vom  Druck-  und  Zugmittelpuukt : 

35  —  Vi  -  10,0  -  5,0  =  26,67 
Zugkraft  im  Eisen: 
327  680 
26,67 

Zugspannung  im  Eisen: 
122845 


I  =  °"™=  12286  kg. 


„Die  gefundenen  Spannungen  liegen  inner- 
halb der  zulässigen  Grenzen  bis  auf  die  Zug- 
spannung im  Beton,  welche  so  hoch  ist,  dals 
dieser  möglicherweise  reifst.  Man  würde  deshalb 
zweckmäfsig  die  Stegdicke  zu  vergrößern  haben. 
Jedenfalls  bleibt  zu  beachten,  dals,  wenn  ein 


X  A 


o 

,i:  ■ 

0 

2.6,2 


=  991  kg/'qcm. 


Abbildung  114.     Abbildung  115. 

Keil'sen  des  Betons  auf  der  Zugseite  eintritt, 
derselbe  auf  der  Druckseite  eine  gröfsere  Druck- 
beanspruchung erfährt ,  während  allerdings  die 
Zugspannung  im  Eisen  sich  in  diesem  Falle 
etwas  verringert.1* 

2.  Beispiel.  Eine  Stütze  von  vorstehen- 
dem Querschnitt  (Abbildung  114)  uud  7,0  m 
Sttitzlänge  werde  durch  eine  Kraft  P—  65000  kg 
■entrisch  belastet. 

Querschnittsfläche: 

F  =  80. 60  +  10.6.1t.  1,8* 
=  1800   f  «11  -2411  ein*. 

Trägheitsmoment    gegen    die  Schwerachse 

A  — A: 

J  =  1  „  .  00  .  30»  +  (il  1  .  10-'     196  100  cm*. 
Druckbeanspruchung : 

65000  , 
O.,  -   24n  -27kg/qcm. 

Erforderliches  kleinstes  Trägheitsmoment 
gegen  Einknicken: 

J  =  60  .  65  .  7,0*  =  191  1U0  cm«. 

3.  Beispiel.  Auf  dieselbe  Stütze  wirke 
eine  Last  P=  15ooo  kg  exzentrisch  und  zwar 
im  Abstände  20  cm  von  der  Schwerachse  A  —  A 
in  einer  Ebene  normal  zur  Schwerachse  B  —  B 
und  parallel  zur  Stutzenachse  (  Abbildung  115). 

Gröfate  Druckbeanspruchung  im  Beton: 
_  15000      15000 . 20 .15 
°J       2411   +  196100 
6,2  +  22,9  =  29,1  kg/qcm. 
Gröfste  Zugbeanspruchung  im  Beton : 
at  —  6,2  —  22,9  =  16,7  kg/qcm. 

Abstand  der  Nulllinie  N  —  N  von  der  Schwer- 
achse A  —  A  : 

19*5  200 
C  ~  2411 .20 
Gedrückte  (schraffierte)  Fläche: 
Fi  =»  19.07  .  60  +  H  .  10 .  10'  =  1144  4  30«  =  1450  cm«. 


4,07  ciu 


VW       V  / 
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Statisches  Moment  dieser  Fläche  gegen  die 
Nulllinie:  1()ft7 

S,  =  1144.  \^    +  800.14,07 

=  10908  +  4300=  15213  cm». 
Trägheitsmoment  gegen  die  NulUinie: 

J,"  =  10908 .  */»  •  19,07  +  4305  .  14,07 
=  138  677  -f  6057 1  =  199  248  cm4. 

Abstund  des  DruckmittelpnnkteB  D  von  der 
Nulllinie:  199  248 

d=  15213  =  1<M  Cm' 
Abstand   des  Zugmittelpunktes  der  Eisen- 
einlagen von  D: 

z  =  10  +  13,1  -  4,07  =  19,0  cm. 
Abstand  der  Kraft  P  von  I): 

p  =  24,07  -  13,1     11,0  cm. 
Zugkraft  im  Eisen: 

Zugspannung  im  Eisen: 

Die  Eiseneinlage  auf  der  Zugseite  brauchte 
danach  nicht  so  stark  zu  sein. 

Es  folgen  dann  noch  die  Bestimmungen  für 
die  Probebelastungen.  Die  Abnahme  der  Henne- 
bique-Bauten  wird  von  Probebelastuugen  ab- 
hängig gemacht,  für  welche  folgende  Grundsätze 
mafsgebend  sind : 

1.  Die  Probebelastungen  müssen  jedesmal 
dann  stattfinden,  wenn  ein  Geschofs  fertiggestellt 
ist  und  der  Beton  genügend  abgebunden  bat, 
wovon  seitens  des  Unternehmers  dem  Baupolizei- 
amt rechtzeitig  Mitteilung  zu  machen  ist.  Letz- 
teres bestimmt  dann  diejenigen  Bauteile,  welche 
einer  Probebelastung  unterzogen  werden  sollen. 

2.  Decken,  Träger  und  Unterzüge  sind  in 
der  Regel  mit  der  dreifachen,  Stützen  mit  der 
fünffachen  Nutzlast,  welche  rechnnngsmäfsig  auf 
sie  entfällt,  zu  belasten.  Dabei  dürfen  sich 
nach  Wiederfortnahme  der  Lasten  keine  nennens- 
werten bleibenden  Deformationen  zeigen. 

Die  ferneren  Bestimmungen  betreffen  dann 
noch  die  bei  der  Probebelastung  zu  beachtenden 
Mafsnahmen  u.  s.  w. 

Frankfurt  a.  M.  Auszug  aus  den  allge- 
meinen Bestimmungen: 

Für  System  Hennebique,  Koenen  und  andere 
Bauweisen  mit  armiertem  Beton  beträgt  die  gröfste 
Spannweite  der  Balken  und  Decken,  welche 
zulässig  ist:  für  Wohngebäude  4,50  m,  für 
Fabrikgebäude  3,50  in.  Die  Ausführung  von 
EisenbetonstHtzen  ist  unzulässig.  —  Die  Abnahme 
der  Konstruktionen  wird  von  einer  Belastungs- 
probe mit  dem  zehnfachen  Betrage  der  in  Rech- 
nung gestellten  Nutzlast  abhängig  gemacht.  Die 
Beanspruchung  des  Betons  auf  Druck  darf  den 
Wert  von  25  kg/qcm  nicht  überschreiten. 


Bestimmungen  für  die  statische  Berechnung 
ebener,  massiver  Balken  und  Decken  (System 
Hennebique):  Die  Decken  sind  als  frei  auf- 
liegende Balken  zu  berechnen.  Die  Decken 
mit  Eiseneinlagen  sollen  das  Eigengewicht  und 
das  Zehnfache  der  Nutzlast  ohne  erhebliche  Form- 
veränderung  tragen.  Be- 
zeichnet g  das  Eigenge- 
wicht von  1  qm  Decke  ein- 
schliefslich  Überschtit- 
tung,  Dielung  u.  s.  w., 
p  die  Nutzlast  auf  1  qm, 
1  die  Spannweite,  Z  die 
Summe  der  Zugspannun- 
gen, D  die  Summe  der 
Druckspannungen,  x,  y, 

d,  s  die  in  vorstehender  Figur  (Abbildung  116t 
angegebenen  Abmessungen,  k  die  Zugfestigkeit 
des  Eisens  in  kg/qcm,  k,  die  Druckfestigkeit  der 
Steine  oder  Betonkonstruktion  in  kg/qcm,  f  den 
Querschnitt  der  EUeneinlage  in  qcm,  so  ist: 

1.  (S  +  i^.l^Z.x-D.x, 

2.  Z  =  f.k, 


Abbildung  116. 


8. 


Da  Z  =  D  ist,  und  die  Stärke  der  Eisen- 
einlage f,  ebenso  k  und  kt  bekannt  sind,  so 
kann  y  ans  Gleichung  3  berechnet  werden. 

2  D 

4.  y  =  ^. 

Ferner  ist  s  bekannt  anzunehmen,  da  in 

einer  gegebenen  Deckenkonstruktion  auch  die 

Lage  des  Eisens  gegeben  ist,  dann  folgt  ans 

der  Figur  ,  . 

und  aus  Gleichung  1. 


t;. 


i 


V^.x.8 
g+10p 


g+lOp 

Die  Berechnung  soll  in  einem  Zahlenbeispiel 
j  noch  näher  erläutert  werden. 

Ist  für  eine  gegebene  Decke  g  =  250  kg. 
p  =  250  kg,  d  =  10  cm,  s  =  2,0  ra. 
k  =  3800  kg  (Eisen),  kt  =  50  kg  (Beton), 
f  =  1,7  .  35  mm,  so  ergibt  sich  für  1  m  breit« 
Belastungsfeld  bei  der  Annahme,  dafs  auf  1  m 
Breite  4  Bandeisen  von  1,7  mm  :35  mm  ein- 
gelegt sind,  nach  Gleichung  2. 

Z  =  4.  1,7.85  mm.  3800  =  2,38. 3800  kg 
=  9044  cm/kg, 

9044  cm/kg 
y  =  9^-2  =  3,62cm 


j/kg  nach  Gleichung  3. 

(4.) 


5000 


x  =  10-(3-f2  +  2)=6,79cm 


(&.) 
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-V 


9044  . 6  .  79 . 8 
(250  +  10.260).  100 


(6.) 


Harn  barg.  Auszag  aas  den  Vorschriften 
betreffend  die  Ausführung  von  Baukonstruktionen 
nach  dem  System  Hennebique  oder  einem  ähn- 
lichen System. 

A.  Zulässige  Inanspruchnahme  u.  s.  w. 

Den  statischen  Berechnungen  sind  folgende 
Werte  zu  Grunde  zu  legen: 

1.  Eigengewicht  des  Kubikmeter«  Be- 
ton einschliefglich  Eiseneinlagen  .  =  2600  kg 

2.  Zulässige  Beanspruchung  des  Betons 

auf  reinen  Druck  =    30  kg'qcm 

i.  Zalissige  Beanspruchung  auf  Druck 
bei  Biegung  =     25  „ 

4.  Zulässige  Beanspruchung  auf  Zug  =      0  „ 

5.  Zulässige  Beanspruchung  des  Eisens 

auf  Zug  und  Druck  =  875  „ 

6.  Zulässige  Beanspruchung  anf  Ab- 
scheren  ^=  700  „ 

7.  Bei  Berechnung  von  Konstruktionen, 

welche  Erschütterungen  ausgesetzt  sind,  ist  ein 
Zusehlag  von  20'/o  der  Nutzlast  in  Rechnung  zu 
setzen,  z.  B.  bei  Speichern,  Fabriken,  Räumen  mit 
Maschinenbetrieb  u.  s.  w. 

B.  Berechnung  einfach  armierter 

Deckenplatten. 

(Abbildung  117.) 

.  k  .  .  M      h  .  b 

•i — - — - — i  y  »■ 

* — i   J    L,=  3  m 

"  ~*  I    A  2b.oB 

h  -V  '.'*."L. 
V  2b.au 

Bei  b  =  1 ,00  m  und  oa  =  25  kg/qcm  ist 

h  -\/JL*- 

V  200.25 
h«  =  d-h-s. 
Erforderliche  Eisenzugfläche : 

Fe  =  o--^-  • 
2  h».o. 

C.  Berechnung  der  Balken. 

Unter  der  Voraussetzung,  dafs  Deckenplatte 
und  Balken  in  innigem  Verbände  stehen,  ist  eB 
zulässig,  einen  Teil  der  Deckenplatte  als  zum 
Balken  gehörig  anzunehmen.  Die  Breite  dieses 
Streifens  darf  jedoch  das  20-  bis  30  fache  der 
Iteckenstärke  oder  */s  der  Balkenspannweite  nicht 
überschreiten.  Liegen  zwei  Zugeisen  übereinander, 
»o  ist  der  Abstand  derselben  von  der  untersten 
Betwifaser  anzunehmen  =  2  cm  -f  1  Rundeiaen- 
Dorcamesser. 


 1 

Abbildung  117. 


I.  in  Balkenraitte  (Abbildung  118): 
^  s  b  .  d  .  h 


h  = 


M 


2  b .  d  .  Oy 

h>  =  H  -  [A  +  h  -f  2  cm  +  1  R.  -  Durchm.] . 

Erforderliche  Eisenzugfläche:  F,  =  ■-  

2.h'.o. 

Es  ist  noch  auf  folgende  Regeln  zu  achten : 

1.  Liegt  die  Neutralfaser  nach  obiger  Rechnung  in 
der  Deckenplatte,  so  ist  der  Sicherheit  halber  zu 

setzen :  h  =s  -  +  1  cm. 

2.  Das  Verhältnis  h :  h'  *  1 : 2,5  ist  stets  einzuhalten. 

*  b 


^3 

~n  -  it. 


Abbildung  118. 

n.  Am  Auflager  (Abbildung  119): 
*J  =  -;b  .  » .  h  .  oB  -i-  Fa  [h  -  (2  cm  +  l  Dm.)] .  oc 


■  =  ■   h  ■  Oe  ±  Y  (P.O.)*  +  4  b' °*  [*  +  tMUm  +  I H  )] 

2l..o„ 

3 

h1  =  H  —  h  --  <2  cm  +  '/«  Durchm.) 

- 

v"2.0e.h'* 
Für  die  einfach  armierten  Deckenplatten  und 
für  die  Balken  kann  das  Biognngsmoment  in 
der  Regel  berechnet  werden  nach  der  Formel 
Q.l». 

10 

Falls  das  Vorhandensein  einer  Einspannung 

Q  .  1» 

zweifelhaft  erscheint,  ist  die  Formel  M  =  g- 

anzuwenden.  Durch  geeignete  Armierung  ist 
für  Aufnahme  und  Übertragung  der  auftreteaden 


M  = 


Abbildung  119. 


Scherspannnngen  Sorge  zu  tragen.  Aufserdem 
ist  darauf  zu  achten,  dafs  die  Scherspannung 
des  reinen  Betonquerschnitt»  der  Balkenlage  den 
Wert  von  15  kg/qcm  nicht  übersteigen  darf. 

D.  Berechnung  der  Stützen. 
Die  Betonkörper  der  Stützen  sind  aufser  auf 
Druck  auch  anf  Zerknicken  zu  berechnen  nach 
folgende  i  Formeln: 
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1.  bei  zentrischeni  Lastangriff  ....  J  —  00  P  .  1*, 
•2.  bei  wenig  exzentrischem  Lastangriff  J  =  100  P  .  1», 
wobei  J  das  kleinste  auf  cm  bezogene  Trägheits- 
moment des  Querschnitts  der  Betonstütze,  P  die 
Belastung  in  Tonnen,  I  die  Stützlänge  in  m  bedeutet, 
3.  bei  verhältnismäisig  grofser  Exzentrizität  des  Last- 
angriffs sind  die  Stützen  auf  zusammengesetzte 
Festigkeit  zu  bereclineD. 

Aua  den  vorstehend  auszugsweise  wieder- 
gegebenen Vorschriften  der  einzelnen  Baupolizei- 
behordeu  ist  eine  geringe  Übereinstimmung  er- 
sichtlich. Die  Probebelastungen  mit  der  10  fachen 
Nutzlast  sind  zwar  erwünscht,  erscheinen  jedoch 
bedenklich,  da  dieselben  in  der  Wirklichkeit 
bereits  zu  Setzungen  der  Fundamente  geführt 
haben  und  deshalb  eingestellt  werden  mnfsten. 
Bei  dem  Abbrach  der  Ausstellungsbauten  in 
Paris  hat  man  mehrere  nach  dem  System 
Hennebique  und  B o n n a  hergestellte  Bau- 
teile ProbebelaBtungen  bis  zum  Bruch  unter- 
worfen und  sind  dabei  Tragfähigkeiten  festgestellt 
worden,  welche  die  früher  durch  Berechnung 
ermittelten  weit  übertroffen  haben.  Zuverlässige 
statische  Berechnungen  genügen  jedoch  nicht 
allein,  eine  Sicherheit  der  Eisenbeton-Konstruk- 
tionen zu  erreichen-,  es  kommt  noch  immer  der 
bedeutende  unbestimmte  Faktor  ,,  Herstellung  auf 
der  Baustelle"  hinzu.  Hennebique  warnt 
selbst  vor  zu  grofser  Vertrauensseligkeit  in  dieser 
Beziehung;  auch  das  zu  frühzeitige  Entfernen  der 
Unterstützungen  der  hergestellten  Bauteile  hat 
schon  manchen  Unfall  veranlagt  und  Menschen- 
leben gefordert. 

Ein  gröfserer  Unfall  ereignete  sich  am 
28.  August  1901  in  Basel,  wo  ein  nach  dem 
System  Hennebique  errichtetes  Hoteigebaude 
während  der  Bauausführung  plötzlich  zusammen- 
stürzte; die  Bauarbeiten  waren  z.  Zt.  des  Ein- 
sturzes bis  zum  Dach  gediehen.  Bei  diesem  Zu- 
sammensturz wurden  7  Personen  getötet,  6  Per- 
sonen schwer  verletzt.  Der  Unglücksfall  hat 
im  Monat  Mai  1902  das  Baseler  Strafgericht 
beschäftigt,  nnd  haben  die  Verhandlungen  zu 
einer  exemplarischen  Bestrafung  der  Schuldigen 
geführt.  Durch  die  Sachverständigen  ist  fest- 
gestellt worden,  dafs  verschiedene  grobe  Fahr- 
lässigkeiten vorlagen.  Im  Erdgeschofs  des  er- 
wähnten Gebäudes  hatte  man  einen  in  Mauerwerk 
vorgesehenen  stützenden  Pfeiler  unter  dem  Zu- 
sammenstofs  von  zwei  Unterzügen  während  der 
Ausführung  des  Rohbaues  fortgelassen  und  mittels 
Holzspriefsen  abgestützt.  Beim  nachträglichen 
Aufmauern  dieses  Pfeilers  standen  diese  Spriefsen 
im  Wege;  dieselben  wurden  zum  Teil  entfernt 
und  durch  eine  kurze  Spriefse  von  10  cm  Durch- 
messer ersetzt,  welche  sich  auf  den  halbgemanerten 
Pfeiler  stützte.  Soweit  diese  Spriefse  es  znlicls, 
wurde  der  Pfeiler  weiter  aufgemanert.  Dieses 
eigentümliche  Vorgehen  bei  der  Ausführung  des 
besagten  Pfeilers  ist  als  Hauptursache  des  er- 
folgten  Eiusturzes  anzusehen,  zumal  derselbe 


kurze  Zeit  nach  Entfernen  der  provisorischen 
Stützen  erfolgte;  dazu  kommen  noch  eine  ganze 
Reihe  sonstiger  Mängel  der  Bauausführung,  welche 
den  Einsturz  begünstigten.  Die  Experten  fassen 
ihr  Gutachten  am  Schlüsse  ihres  sehr  eingehenden 
umfangreichen  Berichtes  in  folgende  Schlafs- 
folgerungen zusammen: 

Auf  die  Frage:  „Welches  sind  die  Ursachen 
des  erfolgten  Einsturzes?"  antworten  wir  mir 
folgenden  Schlufsfolgerungen : 

Die  Hauptursache  des  Einsturzes  ist:  Unvor- 
sichtigkeit im  Vorgehen  bei  Wegnahme  drr 
Spriefsen  unter  den  Unterzügen  3  und  4  ubei 
dem  Parterre  und  mangelhaftes  Unterstützen  der 
letzteren  bei  Anlafs  der  Aufmauerung  des  Mittel- 
pfeilers. 

Als  unterstützende  Momente  kommen  hinzu, 
a)  Ungenügende  Dimensionierung  der  Säule  A  im 
1.  Stock,  verbunden  mit  dem  Mangel  einer  Kontrolle 
der  Dimensionierung  der  Konstruktionen  seitens 
der  Unternehmung  überhaupt,  b)  Die  Verwendung 
eines  für  solche  Konstruktionen  nicht  geeigneten 
Rohmaterials,  wie  ungewaschener  Kies  und  Sand, 
c)  Die  nicht  hinreichend  sorgfältige  Art  der  Aus- 
führung der  Betonarbeiten,  namentlich  des  Ein- 
Stampfens  des  Betons,  d)  Der  Mangel  irgend 
einer  Prüfung  der  Festigkeit  des  Betons  in  Ver- 
bindung mit  den  hohen  Anforderungen,  welche 
die  Berechnungsweise  Hennebiques  an  die  Festig- 
keit des  Betons  stellt,  e)  Eine  nicht  ganz  ab- 
geklärte Organisation  in  den  Kompetenzen  bei 
den  unteren  Organen  der  Bauleitung  und  endlii  h 
f)  die  Hast  in  der  Ausführung  der  Arbeiten  nnd 
die  unzweckmäfsige  Reihenfolge  in  der  Entfernnog 
der  Spriefsen  in  den  vei-schiedenen  Etagen. 

In  den  ergänzenden  Bemerkungen  zum  Ex- 
pertenbericht sprechen  die  Sachverständigen  offen 
aus,  dafs  die  Ursache  des  Einsturzes  mit  dem 
Prinzip  des  Systems  Hennebique  nicht  in  direktem 
Zusammenhang  steht  und  dafs  es  zu  bedauern 
wäre,  wenn  das  Vorkommnis  da  oder  dort  zn 
einem  Verbot  in  der  Anwendung  dieses  Systems 
führen  sollte.  Die  Experten  machen  jedoch  auf  die 
verschiedeneu  Wandlungen  aufmerksam,  welche 
das  System  seit  seinem  Bekanntwerden  durch- 
gemacht hat,  darin  bestehend,  dafs  die  Kon- 
struktionen kühner  angeordnet  werden  und  die 
Dimensionierung  nach  anderen  Berechnungsweisen 
I  erfolgt. 

Der  Unfall  hat  den  Vorsteher  des  rlaa- 
Departements  von  Basel,  RegierungBrat  H.  Reese, 
veranlafst,  Erhebungen  über  die  iu  anderen 
Städten  gemachten  Erfahrungen  mit  Eisenbeton- 

l  Konstruktionen  und  deren  Zuverlässigkeit  anzu- 
stellen. Es  wnrden  zur  Erreichung  dieses  Zweckes 
an  mehrere  Baupolizeibehörden  in  Deutschland 

.  nnd  der  Schweiz  folgende  Fragen  gerichtet: 
1.  Werden  in  Ihrer  Stadt  Betoneisen-Konstmk- 

I  tionen  nach  dem  System  Hennebique  oder  eiuen 

:  ähnlichen  System  ausgeführt?    Wenn  ja  — 
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•2.  Werden  bezüglich  der  Ausführung:  solcher 
Konstruktionen  von  der  Baupolizei  besondere 
Vorschriften  aufgestellt  und  werden  die  Arbeiten 
rthrend  der  Ausführung  speziell  von  der  Bau- 
polizei überwacht? 

3.  Haben  sich  die  in  Ihrer  Stadt  bereits 
iasg;eführten  Hennebiquo-Konstruktionen  gut  be- 
währt und  sind  dieselben  nach  Ihrer  Ansicht 
demnach  ohne  Bedenken  als  zulässig  zu  erklären  ? 

Die  Frage  1  wurde  hinsichtlich  Hennebique 
bejaht  von  den  Städten:  Basel,  Bern,  St.  (»allen, 
Genf,  Lausanne,  Luzern,  Zürich,  Düsseldorf, 
Frankfurt  a.  M.,  Freiburg  i.  B.,  Hamburg,  Karls- 
ruhe, Köhl,  Leipzig,  Magdeburg,  Mainz,  Mülhausen 
i.  E.,  Nürnberg,  Stuttgart  nnd  Strasburg  i.  K. 

Hinsichtlich  anderer  Systeme  bejahten :  Basel 
Koenen  und  Luitpold),  Bern,  St.  Gallen  (Koenen), 
Zürich,  Düsseldorf,  Frankfurt  a.  AI.,  Freiburg  i.  B. 
Monier  und  Rabitz),  Hamburg  (Koenen,  Müller 
&  Marx),  Hannover  (Monier,  Koenen  und  Müller 
«  Marx),  Leipzig,  Mainz  (Koenen),  Strafsburg 
und  Stuttgart. 

Verneint  haben  hinsichtlich  Hennebique : 
Berlin,  Bremen,  Breslau,  Dresden,  Elberfeld 
ud  Wiesbaden. 

Die  Frage  2  wurde  von  den  meisten  Städten 
wneint.  Besondere  Vorschriften  für  Berechnung 
nad  Ausführung  haben  nur:  Dresden,  Düsseldorf, 
Frankfurt  a.  M.  und  Hamburg,  welche  hinsichtlich 
der  Berechnungen  schon  auszugsweise  wieder- 
geben wurden. 

Frage  3  wurde  bezüglich  Hennebique  von 
sämtlichen  nnter  1  genannten  Städten  mit  nach- 
stehenden Ansuahmen  —  in  günstigstem  Sinne 
bejaht.  In  Hamburg  hat  sich  die  Konstruktion 
ines  vierstöckigen  Lagerhauses  infolge  von 
Hinein  in  der  Ausführung  nur  zum  Teil  bewährt, 
ledoch  wird  die  Bauweise  für  die  Folge  als 
flüssig  erachtet.  In  Köln  kam  bis  jetzt  nur 
«ne  Decke  zur  Ausführung;  die  dortige  Bnu- 
i")lizei  verhält  sich  sonst  gegen  die  Anwendung 
tea  Systems  Hennebique  ablehnend.  In  Stuttgart 
i«  das  System  Hennebique  als  tragende  Kon- 
traktion nur  bei  einem  Neubau  verwendet,  aber 
*«  sehwach  befunden  worden ;  nach  Ablauf  eines 
■Uhreg  goll  die  Konstruktion  nachgeprüft  werden ; 
tackeokonstruktionon  haben  sich  bewahrt.  In 
finem  FaUe  haben  sich  die  Eisenoinlagen  bei 
einer  nach  Hennebique  errichteten  Stützmauer  von 
^öfteren  Dimensionen  als  zn  schwach  erwiesen 
ifld  mufgten  verstärkt  werden.  In  Wiesbaden 
•tttde  ein  nach  System  Hennebique  geplanter 
Fabrikbau  abgelehnt. 

Die  verschiedene  Behandlung  der  Suche  ist 
den  vorstehenden  Ausführungen  ersichtlich, 
fahrend  z.  B.  Düsseldorf  die  Ausführungen  in 
Eisenbeton  gestattet,  verhält  sich  das  benachbarte 
foln  ziemlich  ablehnend;  ähnliche  Verhältnisse 
'*?en  bei  Frankfurt  a.  M.  und  Wiesbaden  n.  a. 
vor.  Durch  diese  verschiedenartige  Behandlung 


der  Eisenbeton-Bauweise  seitens  der  Behörden 
macht  sich  auch  in  Deutschland  bereits  das 
Bedürfnis  nach  einheitlichen  Vorschriften,  wie 
andere  Staaten  solche  seit  kurzer  Zeit  besitzen 
|  oder  doch  vorbereiten,  geltend.    Frankreich  hat 
j  im  Jahre  1901  eine  Kommission  von  Fachleuten 
I  berufen,  den  Stand   der  Eisenbetontechnik  zu 
l  prüfen  und  geeignete  Vorschriften  für  Berechnung 
und  Ausführung  aufzustellen;  verschiedene  Prü- 
fungen von  Konstruktionen,  Belastungsversuche 
u.  s.  w.  haben  bereits  unter  Aufsicht  von  Mit- 
gliedern dieser  Kommission  stattgefunden.  Die 
Schweiz  hat  auf  dem   letzten  Städtetag  eine 
siebengliedrige  Kommission  zu  gleichem  Zwecke 
eingesetzt;  jedenfalls  hat  der  Basler  Unfall  die 
i  Veranlassung  dazu  gegeben. 

Eine  gleichmäfsige  Behandlung  und  der  Erlafp 
einheitlicher  Vorschriften  für  die  Herstellung 
von  Eisenbetonbanten  wäre  daher  auch  für 
Deutschland  erwünscht.  Die  Möglichkeit  der 
Entstehung  gefährlicher  Zustände  kann  jedoch 
auch  durch  den  Erlafs  der  schärfsten  Vorschriften 
nicht  gänzlich  ans  der  Welt  geschafft  werden, 
weil  eben  von  der  mehr  oder  minder  zuverlässigen 
Herstellung  der  Konstruktionen  auf  der  Baustelle 
der  Sicherheitsgrad  der  ausgeführten  Bauteile 
abhflngig  ist,  namentlich  wenn  im  Hochbau  stark 
heiastete  Konstruktionen  in  Frage  kommen  oder 
rasch  gebaut  werden  mufs.  Auf  jeden  Fall  ist 
i  anzustreben,  dafs  nur  besonders  befähigte  Per- 
sonen oder  Spezialtirmen  zur  Ausführung  von 
Eisenbeton-Konstruktionon,  sei  es  im  Hoch-  oder 
Tiefbau,  zugelassen  werden;  denn  würde  die 
Bauweise  Gemeingut  und  von  jedem,  der  sich 
dazu  befähigt  glaubt,  ausgeführt  werden  können, 
so  würden  gelegentliche  Einstürze  an  der  Tages- 
ordnung sein. 

Der  Erlafs  geeigneter  Vorschriften  ist  viel- 
leicht imstande,  in  dieser  Beziehung  regelnd 
einzugreifen  nnd  dem  Eisenbeton  in  seiner  An- 
wendung die  Gebiete  zuzuweisen,  für  welche  sich 
derselbe  ganz  besonders  eignet  und  demselben  eine 
Anwendnngsberechtignng  nicht  abzusprechen  ist. 

Auszug  aus  der  Literatur. 

'  Ch ri «top he:    Le  Beton  arme   et   ses  applications. 

„Annales  des  Traveaux  Publieg  Belgiern»"  1890. 
'  Hennebique :   Lc  Beton  arm«'.    „Journal  des  eon- 

struetions  du  Systeme  Hennebique". 
Lefort:  Onlrul  des  poutres  droites  et  planchers  en 

beton  arme. 

Lavergne:  Etüde  <les  divers  Systemen  de  construc- 
tintis  en  cinient  arm«'. 

„Zeitschrift  des  Osterreichischen  Ingenieur- 
und  Architekten  •  Vereins" :  Jahrgang  1900, 
1!H>1  und  1!*02  enthält  mehrere  Abhandlungen  über 
verschiedene  Hauweisen,  Bauwerke,  Bruchversuche 
und  Berechnungen  in  F.isenl>eton  von  den  Verfassern: 
Ast,  von  Kmperger,  Spitzer,  v.  Thullie  u.s.w. 

,.S<  h  weizerische  Bauleitung":  Jahrgang  1899 
his  190-J  enthält  verschiedene  Abhandhingen  iiher 
Bauweisen,  Berechnungen  u.  s.  w.  von  den  Verfassern: 
Ritter,  Hosshändler,  Kappaport  n.  b.  w. 
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Die  chemische  Analyse  bei  der  Materialprüfung. 


In  einem  Artikel  unter  vorstehender  Über- 
schrift will  sich  Hr.  Otto  Knau  dt  in  „Stahl 
und  Eisen"  Nr.  23  1902  S.  1271  an  der  treuesten 
Stütze  unserer  Eisenindustrie,  der  chemischen 
Analyse,  versündigen.  Hr.  Knaudt  sollte  doch  be- 
denken, dafs  die  chemische  Analyse  das  Fundament 
unserer  heutigen  Eisenindustrie  und  dio  treibende 
Kraft  des  Fortschreitens  derselben  ist.  All  die 
gewaltigen  Fortschritte  in  der  Verbesserung  der 
Eisenqualitftt  und  der  Eisenerzeugung  haben  wir 
in  erster  Linie  dem  Umstände  zu  verdanken,  dafs 
wir  mit  dem  Lichte  der  chemischen  Analyse  in 
die  Eisenhüttenprozesse  und  in  die  Zusammen- 
setzung der  erzeugten  Produkto  hineingeleuchtet 
und  mit  den  Resultaten  der  mechanischen  Prüfung 
verglichen  haben.  Schliefsen  wir  heute  die  che- 
mischen Eisenhütten-Laboratorien,  dann  ist  morgen 
der  Eisenhüttenbetrieb  tot. 

Hr.  Knaudt  hat  selbst  mit  der  chemischen 
Analyse  in  die  Zusammensetzung  seines  Bleches 
hineingeleuchtet,  er  versteht  aber  die  Analysen 
nicht  zu  interpretieren.  Er  sieht  in  don  Analysen 
nur  eine  Anzahl  ungleicher  Zahlen,  während  sie 
nach  seiner  Meinung  alle  gleich  sein  sollten. 
Diese  Ungleichheit  schiebt  er  der  fehlerhaften 
Arbeit  der  sieben  Chemiker  zu.  Er  sieht  augenschein- 
lich gar  nicht,  dafs  das  von  ihm  erzeugte  Blech 
eine  u  n  gl  ei  c  h  m  äfs  ig  e  chemische  Zusammen- 
setzung hat,  dafs  jedes  Teilchen  des  Bleches  anders 
zusammengesetzt  ist  als  irgend  ein  anderes  Teil- 
chen, und  dafs  diese  Ungleichmäfsigkeit  die  Haupt- 
ursache der  ungleichen  Zahlen  ist,  dafs  also  die 
Schuld  an  dieser  Ungleichheit  ihn  (Knaudt)  und 
nicht  die  sieben  Chemiker  trifft. 

Wer  nur  einigermafsen  chemische  Analysen 
zu  lesen  vorsteht,  der  sieht  auf  den  ersten  Blick, 
dafs  das  Blech  an  seinem  Kopfende  einen  höheren 
KohlenBtoffgehalt  hat,  als  an  seinem  Fufsende 
(ebenso  höheren  Si-  und  P-Gehalt).  Samtliche 
Chemiker  finden  in  dem  Blech  K  einen  höheren 
Kohlenstoffgehalt  als  in  F  und  zwar  betragt  die 
Differenz  im  Durchschnitt  0,04  %,  wie  sich  aus 
der  Zusammenstellung  auf  folgender  Spalte  ergibt. 

Aus  den  Analysen  geht  zweifellos  hervor, 
dafs  das  Blech  am  Kopfende  einen  höheren  Kohlen- 
stoffgehalt hat,  als  am  Fufs.  Für  diese  Tatsache 
haben  wir  noch  einen  zweiten  Beweis  und  zwar 
einen  solchen,  der  von  der  chemischen  Analyse 
vollständig  unabhängig  ist.  Diesen  zweiten 
Beweis  liefert  uns  Hr.  Knaudt  obenfalls,  allerdings 
ohne  dafs  er  es  merkt,  und  zwar  mit  der  von  ihm 


Kohlenstoff 

Dtff«R*l 

K 

Dr.  Hausdorff  .  .  . 

0,117 

0,154 

0,037 

0,112 

0,146 

0,064 

0,13 

0,16 

0,030 

0,11 

0,16 

0,060 

Hüttenwerk  A  .  . 

0,136 

0,174 

0,038 

«i         B  .  . 

0,14 

0,20 

0,060 

c  .  . 

0,137 

0,175 

0,036 

Durchschnitt  .  . 

0,126 

0,167 

0,1.141 

so  arg  verdächtigten  Zerreifamaschine.  Er  zeigt 
j  uns,  dafs  das  Bleeh  K  eine  höhere  Festigkeit, 
;  nämlich  41,5  kg,  als  F  mit  nur  88.2  kg,  hat. 
Hierdurch  wird  wieder  die  längstbekannte  Tatsache 
bestätigt,  dafs  einer  gröfseren  Festigkeit  auch  ein 
höherer  Kohlenstoffgehalt  entspricht. 

Die  Erklärung  des  Hrn.  Knaudt,  dafs  d?r 
Unterschied  in  der  Festigkeit  eine  Folge  der 
i  „schweren  Bramme44  sei,  wird  ihm  wohl  ebenso 
unbegründet  vorkommen,  wie  jedem  Leser  von 
„Stahl  und  Eisen".  Entsprechend  früheren  Mustern 
hätte  Hr.  Knaudt  jetzt  folgerichtig  erklären  müssen, 
die  Differenz  in  der  Festigkeit  sei  eine  Folge  der 
Schwankungen  in  der  Zerreifsmaschine.  Er  hat 
diesen  Schlufs  jetzt  wohl  nicht  gezogen,  weil  es 
seine  eigene  Zerroifsmaschine  war. 

Bei  diesem  Unterschied  in  den  Zerreifsrenul- 
taten  wird  man  unwillkürlich  an  eine  frühere  Ver- 
öffentlichung von  Knaudt  erinnert.  Er  glaubte  näm- 
lich vor  einigen  Jahren  („8t.  u.  E."  1897  S.  619}  durch 
vergleichende  Zorreifsversuohe  erhebliche  Schwan- 
kungen in  den  Zerreifsmaachinen  bei  ein  und 
:  demselben  (?)  Probematerial  festgestellt  zu  haben. 
:  Nach  Obigem  liegt  heute  die  Wahrscheinlichkeit  vor, 
dafs  diese  Schwankungen  ihre  Ursache  nicht  in  den 
Zerreifsmaachinen,  sondern  in  der  ungleichmäßigen 
Zusammensetzung  der  Probebleche  hatten. 

Kehren  wir  nach  dieser  Abschweifung  wieder 
!  zu  unseren  Analysen  zurück.  Wie  grofs  sind  denn 
nun  eigentlich  die  Unterschiede  in  den  Analywn- 
resultaten?  Hr.  Knaudt  gibt  keine  zahlenmäfsig* 
Darstellung,  sondern  er  wählt  die  graphische  und 
nimmt,  um  die  Differenzen  recht  grofs  erscheinen 
zu  lassen,  für  jedes  Hundertstel  Prozent  eine  Lauge 
von  3  mm  I 

Wir  wollen  aber  die  Differenzen  betrachten, 
wie  sie  in  Wirklichkeit  sind.  Für  manchen,  der 
weniger  Fachmann  ist,  mögen  die  Differenxeo 
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deshalb  grofs  erscheinen,  weil  einige  Resultate 
.o  drei  und  andere  in  zwei  Dezimalstellen  ange- 
geben sind.  Des  bessern  Vergleichens  wegen 
«rollen  wir  dieselben  auf  zwei  Dezimalstellen  ab- 
runden, dann  sehen  sie  wie  folgt  aus,  indem  wir 
•Ii*  Kohlenstoffresultate  des  Bleches  F  vergleichen: 
Dr.  Hausdorff  .  .  0,12  %  Kohlenstoff 

Zürich  0,11  „  || 

Berlin  0,18  „  „ 

Manchen  .  ...  0,11  „  , 
Hüttenwerk  A    .  0.14  „  „ 
B    .  0,14  „ 
C    .  0,U  „ 

Die  gröfste  Differenz  zwischen  sämtlichen 
sieben  Chemikern  betragt  0,03  %  ;  also  noch 
weniger  als  die  Ungleichmäfsigkeit  im  Blech, 
welche  0,04  %  im  Kohlenstoff  betrügt. 

Wir  haben  gezeigt,  dafs  das  Blech,  vom  Fufs 
«im  Kopf  fortschreitend,  einen  immer  greiseren 
Kohlenstoffgehalt  besitzt.  Ebenso  ist  mit  Sicher- 
et anzunehmen,  wie  wir  nachher  erläutern 
werden,  dafs  auch  in  den  seitlichen  Richtungen 
iie  einzelnen  Teile  des  Bleches  einen  verschiedenen 
Kohlenstoffgehait  bositzen.  Es  werden  in  einem 
Querschnitt,  wie  ihn  Hr.  Dr.  Hausdorff  behobelt 
hat,  die  Kohlenstoffgehalte  überall  etwas  ver- 
mieden sein  Die  Unterschiede  werden  ja  sehr 
klein  sein,  aber  die  Unterschiede  in  den  Analysen- 
reMiltaten  sind  auch  sehr  klein.  Hr.  Dr.  Haus- 
dorff  ist  ja  bestrebt  gewesen,  eine  möglichst  rich- 
tige Durchseht) ittsprobe  zu  nehmen,  aber  wir 
tulten  die  Hobelspane  für  zu  grob  und  zu  sperrig, 
um  eine  nur  einigermaßen  gleichmalsige  Mischung 
m  erzielen.  Der  Span,  den  er  z.  B.  aus  der  Mitte 
k'ehobelt  hat,  hat  zweifellos  eine  andere  Zusammen- 
setzung, als  derjenige,  den  er  vom  Ende  des  Probe- 
stückes gehobelt  hat.  Derjenige  Chemiker,  der 
Ar  seine  Einwage  hauptsächlich  Spane  von  dem 
*in*n  Ende  des  Probestückes  auf  die  Wage  bekam, 
«rhielt  zweifellos  ein  durch  die  Ungleichmälsigkeit 
<ier  Probe  verursachtes  anderes  Resultat,  als 
derjenige  Chemiker,  dessen  Einwage  mehr  aus 
der  Mitte  des  Probestückes  stammte.  Diese  Unter- 
Thiede  konnten  namentlich  in  die  Erscheinung 
Men  bei  denjenigen  Methoden,  «die  nur  eine  sehr 
kleine  Menge  als  Ein  wagen  benutzen. 

Oben  haben  wir  gezeigt,  dafs  die  Differenzen 
m  den  Analysenresultaten  überhaupt  sehr  klein 
»md,  und  jetzt  haben  wir  gezeigt,  dafs  mindestens 
*in  Teil  dieser  kleinen  Differenzen  noch  durch  die 
ttyrleichmälsiirkcit  des  Bleches  verursacht  sind; 
hfo  also  in  Wirklichkeit  die  Fehler  der  Analysen 
Verschwindend  kloin,  d.  h.  für  die  Praxis 
f-'ieich  Null  sind. 

Wenn  Hr.  Knaudt  die  Differenzen  in  den 
t'röffentlichten  Analysen  für  zu  grofs  erklärt,  so 
trifft  allein  ihn.  der  das  ungleichmäfsigo  Blech 
hbriziert  hat,  die  Schuld,  nicht  aber  die 
t. h e m i e.  Die  Chemie  ist  um  so  glänzender 
»us  dieser  Anklage  hervorgegangen,  als  nur 
VL., 


ein  einziger  von  den  sieben  Chemikern  wufste, 
welche  Absichten  Herrn  Knaudt  leiteten.  Die 
sechse  haben  also  in  ihrer  gewöhnlichen  Weise 
gearbeitet  und  die  Knaudtschen  Proben  einfach 
zwischen  die  Hunderte  von  andern  Proben  gereiht, 
wie  sie  sie  tagtäglich  untersuchen,  ohne  für  die 
Knaudtschen  Proben  besondere  Kontroll  maßregeln 
zu  treffen,  wie  sie  sonst  stets  bei  wichtigen 
Proben  gehandhabt  werden. 

Und  wenn  nun  wirklich  ein  Chemiker  einen 
Fehler  macht,  wer  hat  dann  ein  Recht,  dafür  die 
Chemie  verantwortlich  zu  machen  ?  Hat  Hr. 
Knaudt  noch  nie  ein  falsches  Mafs  in  eine  Zeich- 
nung geschrieben,  oder  einen  Rechenfehler  ge- 
macht, oder  ein  Stück  verkehrt  gewalzt?  Er 
wird  deshalb  doch  keinem  Mensohen  das  Recht 
einräumen,  Konstruktionsbureau  und  Walzwerk 
für  unnütze  Institute  erklären  zu  dürfen.  Wir 
sind  allerdings  auch  der  Ansicht,  dafs  man  wich- 
tige Untersuchungen  nur  solchen  Chemikern  an- 
vertrauen soll,  die  eine  Reihe  von  Jahren  im 
Eisenhutten-Laboratorium  als  Angestelltegearbeitet 
und  im  Kreuzfeuer  des  Analysenaustausches  ge- 
standen haben,  damit  sie  auch  mit  der  nötigen 
Vorsicht  und  Umsicht  arboiten. 

Um  die  Aufnahme  der  chemischen  Analyse  in 
die  Abnahmebedingungen  zu  hintertreiben,  ver- 
sucht Hr.  Knaudt  den  deutschen  Chemiker  her- 
unterzusetzen und  den  amerikanischen  Abnehmer 
zu  verdächtigen.  Mit  solchen  unlauteren  Gründen 
kann  er  die  Aufnahme  der  chemischen  Analyse 
in  die  amerikanischen  Bedingungen  nicht  erklären ; 
diese  erklärt  sich  einfach  dadurch,  dafs  sich  der 
amerikanische  Stahlwerks -Ingenieur  vor  der  che- 
mischen Analyse  nicht  fürchtet;  und  wir  können 
Hrn.  Knaudt  die  Versicherung  geben,  dafs  es  auch 
deutsche  Stahlwerks  Ingenieure  gibt,  die  keine 
Furcht  vor  der  chemischen  Analyse  haben,  und 
die  schon  grofse  Quantitäten  Suhl,  bei  deneu  die 
chemische  Analyse  vorgeschrieben  war,  mit  Leich- 
tigkeit fabriziert  haben. 

Nebenbei  wollen  wir  hier  bemerken,  dafa  die 
mechanischen  Eigenschaften  des  Stahles  zweifellos 
abhängig  von  der  chemischen  Zusammensetzung 
desselben  sind;  will  man  also  mechanische  Eigen- 
schaften und  chemische  Zusammensetzung  für  die 
Abnahme  vorschreiben,  so  müssen  beide  Vor- 
schriften auoh  in  dem  richtigen  Abhängigkeits- 
verhältnis stehen. 

Es  sei  hier  ausdrücklich  bemerkt,  data  wir 
die  Ausführungen  des  Hrn.  Knaudt  ganz  und  gar 
nicht  tragisch  nehmen,  sondern  dafa  wir  dieselben 
nur  für  das  halten,  was  sie  in  Wirklichkeit  sind 
und  wofür  sie  auch  jeder  andere  sachverständige 
Leser  hält.  Es  fällt  keinem  Werk  ein,  nun  etwa 
sein  Laboratorium  oder  seine  Zerreifsmaschino 
abzuschaffen. 

Im  Gegenteil,  wir  freuen  uns,  dafs  Hr.  Knaudt 
seinen  Artikel  veröffentlicht  und  uns  dadurch  eine 
passende  Gelegenheit  verschafft  hat,  endlich  ein- 
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mal  den  wichtigen  Anteil,  den  das  chemische 
Laboratorium  an  den  Errungenschaften  und  den 
täglichen  Arbeiten  unseres  Eisenhüttengewerbes 
hat,  öffentlich  feststellen  und  zum  Ausdruck 
bringen  zu  können. 

Donn  wir  haben  gesehen,  daß  die  chomischen 
Analysen,  die  Hr.  Knaudt  veröffentlicht  hat,  kein 
wertloses  Zahlengewirr  sind,  wie  er  behauptet, 
sondern  dafs  aus  denselben  hervorgeht,  dafs  die 
Chemiker  die  Analyse  derartig  auf  die  Höhe  ge- 
bracht haben,  dafs  dieselbe  auch  bei  gewöhnlichem 
Laboratoriumsbetriebe  schon  außerordentlich 
scharfe  Resultate  liefert.  Ferner  sehen  wir  aber, 
dafs  sich  aus  den  Analysen  des  Hrn.  Knaudt  noch 
Schlußfolgerungen  ziehen  lassen,  die  von  nicht 
gewöhnlicher  Bedeutung  für  die  lüsenindustrie 
sind.    Denn  die  Analysen  lehren  uns: 

1.  dafs  das  Blech  eine  ungleichmäßige  chemische 
Zusammensetzung  hat; 

2.  erklären  sie  uns,  woher  die  oft  unerklär- 
lichen Differenzen  bei  den  Proben  rühren,  die 
von  den  Stahlwerken  an  die  Laboratorien  geschickt 
werden  (Ungleich mäfsigkeit  des  Materials); 

8.  erklären  sio  uns,  warum  die  beiden  Blech- 
streifen F  und  K  verschiedene  Festigkeit  und 
Dehnung  haben: 

4.  lassen  uns  die  Analysen  einen  tiefen  Blick 
in  die  Vorgänge  bei  der  Fabrikation  des  Stahles 
tun.  Nämlich: 

F.  enthält  weniger  Kohlenstoff  als  K.  Was 
ist  die  Ursache  dieser  Erscheinung?  Wir  hörten 
die  Ansicht,  F  sei  teilweise  verbrannt.  Wir  sind 
anderer,  und  zwar  folgender  Ansicht:  Wenn  der 
flüssige  Stahl  in  die  Kokille  gegossen  wird,  dann 
erstarrt  dio  äußere  Fläche  der  Bramme  und  auch 
des  Blockes  sofort,  es  findet  also  keine  Bewegung 
der  Moleküle,  demnach  auch  keine  Veränderung  der 
chemischen  Zusammensetzung  statt.  Es  wird  also 
die  äußere  Kinde  dieselbe  Zusammensetzung  haben 
wie  das  Stahlbad,  etwaige  Ungleichmäßigkeitcn 
werden  auch  ziemlich  gleichmäßig  verteilt  sein. 
Ganz  anders  verhält  sich  aber  das  Innere  der 
Bramme,  welches  länger  flüssig  bleibt.  Hier  kann 
noch  eine  Bewegung  der  einzelnen  Teilchen  statt- 
finden, und  zwar  werden  diejenigen,  die  spezifisch 
leichter  sind  als  ihre  Umgebung,  in  die  Höhe 
steigen.  Zu  den  spezifisch  leichteren  Körpern 
rechnen  wir  diejenigen  mit  einem  höheren  Ge- 
halt an  C,  P,  S.  Diese  Teilchen  steigen  also  in 
die  Höhe,  solange  der  Stahl  noch  flüssig  ist,  und 
dadurch  kommt  es,  daß  sich  in  dem  Kopf  der 
Bramme  diejenigen  Stahlteilchen  ansammeln,  die 
einen  höheren  Gehalt  an  €,  P,  S  haben,  als  die- 
jenigen im  Fuß.  Auf  diese  Weise  ist  also  der 
höhere  Gehalt  an  C,  I',  S  im  Kopf  der  Bramme 
einfach  und  natürlich  erklärt.  Ist  diese  Erklärung 
richtig,  so  folgt  hieraus  weiter,  daß  sämtliche 
Brammen  und  Blöcke  der  Stahlindustrie  im  Innern 
ihrer  Kopfenden  einen  höheren  Gehalt  an  C, 
P,  S  haben,  als  im  Innern  ihrer  Fußenden.  Dann 


hätten  uns  die  Analysen  des  Hrn.  Knaudt  sogar 
zu  einer  Fehlerregel  geführt,  die  für  die  gesamte 
1  Stahlindustrio  Gültigkeit  hat,  und  dürfte  es  eine 
I  der  näohsten  Aufgaben  des  Stahlwerksbetriebe« 
I  sein,  diese  Fehlerregel  zu  beseitigen. 

Daß  der  Unterschied  zwischen  Kopf  und  Fufs 
bei  den  Knaudtschcn  Proben  so  ausgezeichnet  in 
dio  Erscheinung  tritt,  hat  seinen  Grund  in  der 
Blechform  des  Probestücks.  Hr.  Dr.  Hausdorp 
hat  über  den  Querschnitt  des  Bleches  gehobelt: 
dadurch  hat  er  nicht  nur  die  Kinde,  sondern  auch 
das  Innere  der  Brammo  in  die  Probe  bekommen. 

Bei  den  Spänen  vom  Blechstreifen  F  werden 
diu  Enden  mehr  C,  P,  S  enthalten,  als  die  Mitte, 
während  beim  Blechstreifen  K  die  Mitte  der 
Späne  mehr  C,  P,  S  enthält,  als  die  Enden. 
Da  die  Enden  der  Späne  von  F  dieselbe  Zusammen- 
setzung haben  wie  die  Enden  von  K,  so  ist  die 
Differenz  in  den  Mitten  der  Späne  von  F  und  K 
noch  gröfser  als  0,04  °/°« 

Die  Ungleichmäßigkeit  zwischen  gewissen 
Punkten  des  Bleches  ist  also  in  Wirklichkeit  noch 
größer,  als  die  Analyse  sie  anzeigt. 

Die  Bewegung  der  kohlenstoffreicheren  Teilchen 
nach  oben  hin  kann  auch  durch  anhängende  Gas- 
bläschen bewirkt  worden  sein. 

Ob  die  ungleichmäßigen  Teilchen  bereit«  im 
Bade  vorhanden  waren,  oder  sich  erst  in  d<  r 
Kokille  bildeten ,  ob  dieselben  von  dem  in- 
gesetzten Spiegeleisen  oder  Ferromangan  hei- 
rühren  und  ob  nicht  überhaupt  das  Mangan  den 
C,  P,  S  festhält  oder  anzieht,  darüber  wollen  wir 
jetzt  keine  Ansicht  äußern.  Wir  begnügen  uns 
damit,  eingehend  auf  die  Ungleichmäßigkeit  hin- 
gewiesen und  dadurch  hoffentlich  Anregung  *" 
weiteren  aufklärenden  Untersuchungen  gegeben 
zu  haben. 

Die  Amerikaner  tragen  der  Ungleichmäfsir 
keit  selbstverständlich  auch  Rechnung.  Sie  gehen 
in  der  vorgeschriebenen  Analyse  für  die  Gehalt« 
der  einzelnen  Körper  einen  Spielraum  oder 
schreiben  bestimmte  Grenzen  vor,  die  nicht  über- 
oder  unterschritten  werden  dürfen. 

Wir  fassen  unsere  Folgerungen  jetzt  in  fol- 
j  genden  Satz  zusammen: 

Ob  man  die  chemische  Analyse  in  die  Ah- 
j  nahmebedingungen  aufnehmen  •  oder  nicht  auf- 
j  nehmen  will,  ist  uns  ganz  gleichgültig.  Schließt 
man  dieselbe  aus,  so  soll  man  den  Ausschluß 
mit  der  Ungleichmäßigkeit  des  Materials  be- 
gründen ,  aber  nicht  als  Grund  die  Unzuver- 
lässigkeit  der  chemischen  Analyse  angeben 
Gegen  letztere  unwahre  Behauptung  erheben  wir 
hiermit  den  entschiedensten  Widerspruch. 

Mancher  Leser  mag  erstaunt  sein  Ober  dje 
Kühnheit,  mit  der  eine  so  bedeutende  Wissen- 
schaft, wie  die  Eisenhütten-Chemie,  angegriff<r< 
und  abfällig  beurteilt  worden  ist.  Dieses  Urteil 
ward  diktiert  von  einer  gewissen  Ängstlichkeit 
und  von  der  alten  Überhebung  der  sogenannten 
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Praxis  über  die  Wissenschaft.  Zur  Ängstlichkeit 
vor  dem  Eindringen  der  Chemie  mag  die  Praxis 
hie  und  da  «rund  haben  ;  aber  zur  Überhebung 
hat  sie  keinen  Grund.  Denn  gerade  die  vor- 
lifEi'iideii  Analysen  haben  uns  gezeigt,  dafs 
nicht  das  Laboratorium  rückständig  ist, 
sondern  die  Praxis. 

Das  Bemühen,  die  Eisenhütten-Chemiker  und  ^ 
die  Chemie  verdichtigen  zu  wollen,  ist  vergeblich,  j 
Wenn  die  Chemiker  es  nicht  so  wüfsten.  dafs  j 
diese  Beschuldigungen  unwahr  sind,  dann  könnten  \ 
Me  es  aus  der  grofsen  Menge  von  Proben  ersehen,  ' 
die   ihnen    tagtäglich    zur    Untersuchung  ins 
Laboratorium  geschickt  werden.    Unsere  Wissen- 
schaft Chemie  läfst  sich  durch  solche  Anschuldi- 
gungen nicht  aus  dem  Geleise  bringen.    Sie  geht 
ruhig  ihren  eisernen  Forscherschritt  weitor;  wer 
mit  ihr  geht,  kommt  vorwärts;  wer  aber  nicht 
mit  ihr  geht,  oder  sich  ihr  womöglich  noch  wider- 
setzt, der  bleibt  zurück  und  wird  schließlich  zum 
alten  Eisen  gelegt. 

Wer  im  Interesse  seines  Werkes  handeln 
will,  der  vorschliefe  seinen  Betrieb  nicht  den 
Bücken  seiner  Chemiker,  namentlich  nicht  die  so 
wichtige  Probenahme.  Jede  Aufklärung  erhöht 
die  Beherrschung  des  Betriebes  und  bringt  Segen, 
mitunter  sogar  reichen  Segen. 

Kuhrort  a.  Rhein,  9.  Februar  1903. 

C.  Stöekmann, 

Geehrt*  Redaktion! 

Auf  die  Kritik,  die  Herr  Stöckmann  an  meine 
Untersuchung  geknöpft  hat,  erlaube  ich  mir  fol- 
gendes ergebenst  zu  erwidern: 

Den  grofsen  Einflufs,  den  unsere  chemische 
Wissenschaft  im  Betriebe  unserer  Hüttenwerke 
ausgeübt  hat  und  noch  ausübt,  habe  ich  nie  be- 
zweifelt oder  herabgesetzt,  sondern  ich  habe  nur 
nachgewiesen,  dafs  die  Chemie  bei  einer  Abnahme 
nicht  zu  gebrauchen  ist.  Wenn  ich  zum  Beweise 
dieser  Behauptung  Analysen  aus  zwei  Stückchen 
Fluteisen  von  sieben  Chemikern  habe  vornehmen 
lassen,  so  ist  es  dabei  oin  ganz  nebensächlicher 
l'mstand,  dafs  diese  beiden  Stücke  dem  Kopf  und 
im  Pufs  eines  und  desselben  Bleches  entnommen 
waren.  Hätte  man  die  beiden  Stücke  von  zwei 
verschiedenen  Blechen  abgetrennt,  so  hätte  dieser 
(.instand  an  moinen  Untersuchungen  garnichts 
geändert.  Die  beiden  Diagramme  hätten  gerade 
gut  parallele  Linien  ergeben,  wie  im  vorliegen- 
den Falle  dieses  geschehen  ist,  man  hätte  gerade 
«>gut  daraus  ersehen,  dafs  die  sieben  Laboratorion 
R*nau  arbeiteten,  da  jedeB  von  ihnen  nur  eine 
stetige  Abweichung  zeigt. 

I>a  ich  nun  die  beiden  Proben  vom  selben 
Wech  nahm,  so  kann  man  allerdings  nebenher 
»uch  sehen,  dafs  ein  Stück  Blech  in  seiner  ganzen 
LäfiKc  durchaus  nicht  gleichmäßig  ist,  eine  Tat- 
«<*>e,  die  aber  in  allen  Kreisen  längst  bekannt  ist. 


Diese  Tatsache  ist  schon  so  lange  bekannt,  dafs 
dieAbnnhme-  Vorschriften  der  Kaiserlich  deutschen 
Marine  vom  Jahre  1892  für  Bleche  eine  Unter- 
suchung auf  Festigkeit,  Dehnung  u.  s.  w.  an  beiden 
Enden  derselben  vorschreiben ;  auch  die  Würz- 
burger Normen  vom  Jahre  1902  stellen  dieselben 
Forderungen.  Die  Mitteilung  der  von  mir  ge- 
fundenen Festigkeiten  hat  im  vorliegenden  Falle 
nur  unbedeutenden  Wert,  ich  habe  sie  nur  gegeben, 
um  zu  zeigen,  dafs  das  fragliche  Blech  ein  ganz 
alltägliches  Produkt  war.  Da  nun  zufällig  der 
Unterschied  der  Festigkeit  und  Dehnung  am  Kopf 
und  Fufs  sehr  klein  war,  so  glaubte  ich,  es  wäre 
richtig  anzugeben,  woher  dieser  geringe  Unter- 
schied stamme. 

Es  wird  mir  ferner  vorgeworfen,  dafs  die  gra- 
phische Darstellung  ein  verzerrtos  Bild  gebe,  eine 
Untersuchung  der  Zahlen  ohne  Zuhilfenahme  der 
zeichnerischen  Darstellung  ergibt  nun  folgendes: 
Der  kleinste  Gehalt  an  Schwefel  bei  der  Probe  K 
beträgt  0,035  und  ist  um  0,081  kleiner,  als  der 
höchste  8chwefelgehalt  von  0,066,  der  Unterschied 
beträgt  also  0,081 : 0,036  -  etwa  90  %.  Der  Phos- 
phor in  Probe  K  schwankt  zwischen  0,037  und  0,05, 
der  Unterschied  beträgt  also  0.018,  was  einen  pro- 
zentualen Unterschied  von  3576  ergibt.  Ahnlich 
steht  es  mit  don  vier  anderen  Reihen  von  Resul- 
taten. Ein  verzerrtes  Bild  entsteht  beim  Diagramm, 
wonn  man  es  so  abbricht,  dafs  die  Nulllinie  nicht 
sichtbar  ist,  man  sieht  dann  nur  die  Unterschiede 
und  nicht  die  Werte,  deren  Unterschiede  man 
darstellen  will.  Bei  der  rechnerischen  Darstellung 
macht  man  denselben  Fehler;  es  entsteht  also  die* 
selbe  Verzerrung,  wenn  man  die  Gröfse  des  Unter- 
schiedes nur  betrachtet,  wie  es  in  der  Kritik  bei 
dem  Kohlenstoff  geschehen  ist,  wo  man  0,03  als 
Differenz  findet,  während  ich  eben  den  Unter- 
schied in  Prozenten  angegeben  habe.  Verzerrungen 
treten  also  auf  beide  Arten  ein,  man  kann  sie 
vermeiden  oder  man  kann  sie  nicht  vermeiden. 

Was  die  Entnahme  der  Proben  durch  den 
Chemiker  angeht,  so  verweise  ich  auf  die  Nummer  24 
dieser  Zeitschrift  vom  15.  Dezember  1902,  wo 
Hr.  Dr.  Hausdorf  sich  zu  diesem  Punkte  ge- 
äu  Isert  hat. 

Essen,  Februar  1908. 

0.  Knaudt. 

•  * 
* 

Zur  vorstehenden  Entgegnung  des  Herrn 
Knaudt  erlaube  ich  mir  zu  bemerken:  Wenn  Hr.  K. 
behauptet,  er  habe  den  Beweis  erbracht,  die  che- 
mische Analyse  sei  zur  Abnahme  nicht  zu  ge- 
hrauchen, und  diese  Behauptung  mit  der  weiteren 
Behauptung  beweisen  will,  die  7  Chemiker  würden 
dieselben  Abweichungen  gefunden  haben,  wenn 
die  Probestücke  auch  von  verschiedenen  Blechen 
genommen  worden  wären,  so  bezweifeln  wir  die 
letztere  Behauptung  nicht,  denn  wir  halten  das 
zweite  Blech  in  seinem  Innern  für  ebenso  un- 
gleichmärsig  wie  das  erste.    Das  rechtfertigt  aber 
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nur  unsere  Behauptung  und  unsern  Anspruch: 
Wenn  man  die  ohemische  Analyse  von 
derAlmihm«  ausschliefen  will,  so  kann 
man  diesen  AusschluTs  nur  mit  der  U  n- 
gleichmäfsigkeit  des  Materials  begründen. 

Dafs  die  Ungleichmäfsigkeit  der  Bleche  in 
ihrer  ganzen  Länge  bekannt  sei,  mag  bezüglich 
der  mechanischen  Eigenschaften  richtig  sein,  be- 
züglich der  chemischen  Zusammensetzung  müssen 
wir  diese  Behauptung  bezweifeln.  Herr  Knaudt 
würde  den  Unterschied  in  der  Festigkeit  zwischen 
K  und  F  sonst  doch  auch  mit  dem  verschiedenen 
Kohlenstoffgehalt  erklärt  haben,  wie  wir. 

Nicht  die  graphische  Darstellung  machen  wir 
zum  Vorwurf,  sondern  die  GrOfse  des  Mafsstabes, 
wodurch  die  Differenzen  unnatürlich  vergröTsert 
worden.  Dieses  Bestreben  der  unnatürlichen  Ver- 
größerung tritt  bei  dem  Ausdruck  der  Differenzen 
in  Prozenten  noch  mehr  hervor.  Dieses  geht  aus 
der  Berechnung  der  Schwefeldifferenz  hervor. 
Warum  nimmt  man  die  Zahl  0,085  als  Divisor 
und  nicht  die  Zahl  0,066,  die  doch  dasselbe  Recht 
hätte?  Dann  hätte  sich  die  8chwefeldiffer*nz 
nicht  auf  90,  sondern  nur  auf  47  %  gestellt.  Man 


sieht  hier  die  Willkür,  die  in  dor  prozentualen 
Darstellung  liegt.  Nur  die  wirkliche  Grötse  der 
Differenzen  hat  Beweiskraft,  nicht  aber  ihre  Ver- 
gröfserung.  Ob  jemand  1  $  oder  2  tj  in  der  Tasche 
hat,  ist  nach  Knaudt  eine  kolossale  Differenz,  denn 
sie  beträgt  100  % ;  während  der  betr.  Jemand 
in  beiden  Fällen  in  Wirklichkeit  soviel  wie  nicht* 
in  der  Tasche  hat.  Dafs  die  Behauptungen  des 
Herrn  Knaudt  einer  solchen  Vergrößerung  be- 
dürftig sind,  ist  ein  überzeugender  Beweis  für 
deren  Haltlosigkeit. 

Ruhrort,  den  21.  Februar  1908. 

C.  Stöckman* 

Essen,  den  9.  März  1908. 
Zu  den  Bemerkungen  des  Hrn.  Stockmann 
habe  ich  weiter  nichts  zu  erwähnen,  und  mufs  w 
dem  Leser  überlassen,  festzustellen,  ob  die  von 
mir  angeführten  Tatsachen  und  die  daraus  g«- 
zogenen  Schlüsse  durch  die  Kritik  des  Hrn.  Stock- 
mann  irgendwie  in  ihrem  Wert  beeinträchtigt 
werden.  Hochachtungsvoll 

O. 


Neuerung  an  Reversierventilen  für  Gasöfen,  zur  Vermeidung  von  Gasverlusten 

während  des  Umsteuerns. 


Die  Firma  Poetter  &  Co.  redet  in  „Stahl 
und  Eisen"  Heft  5  S.  888  ff.  jenen  Umsteuerungen 
das  Wort,  welche  einen  längeren  Zeitaufwand  zum 
Umsteuern  erfordern,  und  für  welche  deshalb  zur 
Vermeidung  der  beträchtlichen  Gasverluste  die 
Anwendung  einer  Patent- Vorrichtung  zum  Ah- 
se hliefsen  der  Gasleitung  während  des  Umsteuerns 
empfohlen  wird.  Man  findet  indes  vielfach  noch 
die  Vorzüge  und  Vorteile  jener  Umsteuerungen 
anerkannt,  welche  den  Flammenwechsel  in  sehr 
kurzer  Zeit,  und  mit  möglichst  geringem  Gasver- 
luste besorgen.  In  dieser  Hinsicht  behauptet  wohl 
die  alte  8iemens-Weohselklappe  immer  noch  ihren 
Rang,  da  das  Umstellen  derselben  immer  in  einer 
Sekunde  —  mit  einem  Ruck  —  ausgeführt  werden 
kann.  Freilich  ist  dieselbe  in  Mifskredit  geraten, 
meiner  Meinung  nach  wohl  deshalb,  weil  die  Aus- 
führung und  Aufstellung  desVentilkastcns  derselben 
vielfach  derart  mangelhaft  war,  dafs  ein  dauerhaft 
gutes  Funktionieren  sich  von  selbst  ausschlofs. 
Nehme  ich  zur  Vorsicht  auch  zwei  Sekunden  zum 
Umstellen  der  Siemens-Klappe  oder  ähnlicher 
schnell  agierender  Umsteuerungen  an,  so  wird,  um 
der  Rechnung  der  Firma  Poetter  &  Co.  zu  folgen, 
der  Kohleverlust  durch  Umsteuern  bei  einem  15-t- 
Ofen  in  24  Stunden  den  Betrag  von  2  Mark  aus- 
machen im  Vergleiche  von  10  M  beim  Umsteuern 
mit  dem  Glockenventile,  welches  hierfür  den  sehr 
langen  Zeitaufwand  von  10  Sekunden  erfordert. 
Das  Abschliefson  der  Gasleitung  während  des  Um- 


steuerns schützt  vor  dem  Verluste  der  10  J. 
Dieses  Abschliefson  wird  jedoch  bei  einer  U  ms  teuer  • 
dauer  von  nur  einer  Sekunde  unnütz  sein,  weil  ei 
mit  einem  Zeitverluste  verknüpft  ist,  und  Zeil 
auch  hier  so  viel  wie  Geld  ist 

Wenn  die  Firma  Poetter  &  Co.   indes  noch 
auf  einen  anderen  Vorteil  des  Absohliefsens  der 
Gasleitung  hinweist,  indem  sie  Seite  S35,  Spalte  2 
sagt:  „Ein  weiterer  Vorteil,  deji  die  Anwendung 
der  Erfindung  bietet,  ist  die  gröfste  Haltbarkeil 
der  Reversierventile,  da  ein  Verbrennen  des  Gase« 
in  denselben,  und  somit  ein  Verziehen  der  Glocken 
nicht  mehr  beobachtet  ist"  —  so  mufs  ein  darin 
enthaltener  Irrtum  berichtigt  werden,  da  ja  die 
Schädigung  der  Reversierventile  weniger  durch 
das  beim  Umstellen   entweichende  Betriebsgas. 
als  vielmehr,  ja  fast  ausschließlich  durch  das 
Rück  ström  gas    verursacht   wird.     Denn  im 
Momente  des  Umsteuerns  mufs  jenes  Gasquantum, 
welches  eben,    dem  Schmelzraum  zuströmend, 
Kanal   wie  Kammer  ausfüllte ,  und  hier  hei/> 
wurde,  den  Rückweg  antreten,  auf  welchem  e* 
dann  im  Kanalo  unterhalb  des  Gasventilkastens 
(d.  h.  wenn  für  Gas  wie  Luft  nicht  separat«  E*s*n- 
kanäle  angebracht  sind),  mit  der  aus  der  Luft- 
kammer gleichfalls  rückströmenden,  erhitzten  Luft 
zusammentrifft,  und  hier,  wenn  der  Ofen  in  HiU« 
ist,  immer  mit  grofser  Wärmeentwicklung  zur 
Verbrennung  gelangt.    Das  Volumen  des  Rück- 
strömgases  iBt,  wenn  auch  ein  Teil  davon  durch 
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aie  beim  Umsteuern  in  die  (iasziige  eintretende 
kalte  Luft  verbrennt,  immerhin  erheblieh;  es  be- 
tragt bei  einem  15-t-0fent  Kanal  und  halbesKammer- 
Volumen)  etwa  10  bis  12  cbm,  erreicht  jedoch  bei 
groben  Öfen  und  Kammern  ein  Volumen  bU 
16  ebm  und  mehr.  Dem  entgegen  bat  das  beim 
Umsteuern  mit  der  Siemensklappe  beim  16-t-Ofen 
in  einer  Sekunde  entweichende  Betriebagas  ein 
Volumen  von  nur  (20000  :  24  :  3000  =  0,24  kg, 
doppelt  gerechnet  =  0,48  X  8,85  =  1,86  cbm)  etwa 
2  cbm.  Da  bei  der  Sieme'naklappe  daa  Umstellen 
derselben  immer  etwas  vor  dem  Umstellen  der 
Luftklappe  geschieht,  so  kommt  das  relativ  kalte 
Betriebsgas  selten  zur  Entzündung,  wohingegen 
man  das  RQckströmgas  —  nachdem  das  Betriebs 
jas  langst  abgezogen  —  am  Kaminschieber  fast 
immer  ganz  schön  und  hell  brennen  sehen  kann. 

Ein  anderes  Moment  mufs  noch  zur  Spraohe 
kommen,  und  zwar  der  Einfiufs  der  Umsteuerdauer 
auf  den  Ofen  und  die  darin  befindliche  Charge. 
Vergleicht  man  wie  vorher  die  Umsteuerdauer  von 
«iner  8ekunde  mit  der  von  zehn  Sekunden,  so  ist 
zweifellos,  dafs  wahrend  der  zehn  Sekunden  Um- 
Meuerdauer  des  Glockenventiles  auch  das  zehnfach 
gr&toere  Quantum  kalter  Luft  in  den  8chmelzraum 
«intreten  mufs,  d.i.  vom  Kamin  angesaugt  wird, 
alt  dies  beim  Umsteuern  mit  der  Siemensklappe 
der  Fall  ist.  Dabei  ist  die  Möglichkeit  nicht  auage- 
Khloasen,  dafs  die  besagten  zehn  Sekunden  manch- 
mal sogar  überschritten  werden,  wie  es  anderseits 
auch  zutreffen  wird,  dafs  bei  abgeschlossener 
(iasleitung  die  Saugwirkung  des  Kamins  auf  den 
S''hmtjlzr:ium  des  Ofens  bedeutend  vermehrt  wird. 
Ein  längerer  Zeitaufwand  des  Umsteuerns  ver- 


anlafst  somit  unbedingt  eine  stärkere  Abkühlung 
des  Schmelzraumes,  welohe  durch  kein  anderes  Mittel 
ala  vormehrte  Hitze,  das  istgröfseren  Gasverbrauch, 
wieder  wett  gemacht  werden  kann. 
Dösseldorf,  den  6.  Man  1908. 

A.  WürUnbrrger. 

Dortmund,  den  7.  Marz  1908. 

Der  Verfasser  der  vorstehenden  Erwiderung 
redet  den  alten  Drosselventilen  das  Wort.  Diese 
worden  in  modernen  Stahlwerken  wohl  nirgends 
mehr  angelegt,  aus  dem  einfachen  Grunde,  weil 
sie  absolut  nicht  dicht  zu  halten  sind,  und  die  Ver- 
luste an  Gas,  die  bei  dem  unvermeidlichen  Ver- 
ziehen des  Gehäuses  und  der  Klappe  eintreten, 
sind  ganz  ausserordentliche. 

Weshalb  bei  dem  verhältnismäfsig  langsamen 
Umsteuern  der  Glockenventile  eine  wesentliche 
AbkUhlung  des  Ofens  eintreten  soll,  ist  nicht  recht 
ersichtlich.  Die  in  das  Luftventil  einströmende 
Luft  tritt  direkt  durch  den  Rauchkanal  in  den 
Kamin.  Durch  die  Ofentür  wird  bei  der  Mittel- 
stellung der  Reversier-Apparate  und  bei  geöffnetem 
Luftventil  nur  wenig  eingesogen;  aufserdem  sollen 
die  Türen  beim  Umsteuern  geschlossen  gehalten 
werden.  Dafs  unsere  Behauptung  einer  ganz  wesent- 
lichen Kohlenersparnis  richtig  ist,  beweist  der 
gegen  die  theoretische  Rechnung  in  der  Praxis 
erzielte  weit  geringere  Kohlenverbrauch,  wie  er  in 
dem  Abschnitt:  „Nachweisbare  Betriebsergebnisse 
eines  Stahlwerks"  ausgewiesen  wird. 

Hochachtungsvoll ! 

Butter  dt  Co. 


Lehren  aus  Dampfkesselexplosionen. 


Stuttgart,  den  2.  März  1908. 
An  die 

Redaktion  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen" 

Düsseldorf. 

In  Heft  5  von  „Stahl  und  Eisen'  (Seite  857) 
besprechen  Sie  meinen  im  „Württ.  Bezirksverein 
deutscher  Ingenieure"  gehaltenen  Vortrag :  „Einige 
Hauptlehren  aus  Dampfkesselexplosionen  der 
jüngsten  Zeit"  in  einer  Weise,  welche  zum  Teil 
mißverständliche  Auffassung  bekundet,  zum  Teil 
der  Sache  nicht  gerecht  wird.  Das  erstere  gilt 
namentlich  in  Bezug  auf  die  Auslassungen,  be- 
treffend warmes  Einziehen  von  Röhren.  Zur  Ge- 
winnung eines  eigenen  Urteils  bitte  ich  diejenigen, 
»eiche  an  dem  Gegenstand  Interesse  nehmen, 
die  Veröffentlichung  in  der  „Zeitschrift  des  Ver- 
eins deutscher  Ingenieure"  1903  S.  160  bis  164 
nachlesen  zu  wollen.  Auch  eine  beschränkte  Anzahl 
Sonderabdrücke  steht  auf  Wunsoh  zur  Verfügung. 


Mit  der  Bitte,  diese  Zeilen  in  der  nächsten 
Nummer  von  „Stahl  und  Eisen"  den  Lesern  bekannt 
zu  geben,  zeichnet  Hochachtungsvoll 

C.  Bach. 

*      .  * 

Leider  sagt  der  hochgeschätzte  Einsender  nicht, 
worin  „die  Weise,  welohe  zum  Teil  mifs verständ- 
liche Auffassung  bekundet,  zum  Teil  der  Sache 
nicht  gerecht  wird"  besteht,  auch  hat  er  unsere 
I  Bitte,  diese  Auskunft  zu  geben,  abgelehnt.  Wir 
i  stellen  unsererseits  fest,  dafs  die  in  dieser  Zeit- 
schrift wiedergegebene  Auffassung,  welche  die- 
jenige einer  grofsen  Kesselfabrik  war,  in  weiten 
Kreisen,  auch  der  Dampfkessel-Überwachungsver- 
eine, geteilt  wird.  In  einer  weiteren,  an  uns  in- 
zwischen gelangten  Mitteilung,  wird  dem  Wunsch 
Ausdruck  verliehen,  dafs  bei  Aufstellung  solcher 
Lehren  die  Praxis  der  Kesselschmiede  mehr,  als 
dies  in  dem  fraglichen  Vortrag  geschehen  sei,  in  Be- 
rücksichtigung gezogen  werde.     Di«  Redaktion. 
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Temperstahlgufs. 


Halensee,  den  4.  Marz  1903. 

St'hr  geehrte  Redaktion ! 
Ich  teile  Ihnen  nachfolgend  den  Wortlaut  eines 
Briefes  mit,  den  der  Geschäftsführer  der  American 
Foundi ymens  Association  Hr.  Dr.  Richard  Mol- 
denk u.  New  York  P  O.  Box  432,  an  mich  ge- 
richtet hat. 

„In  Ihrem  Artikel  über  den  Temperstahlgufs,* 
der  mir  sehr  interessant  ist,  da  dieses  Fach  meine 
Spezialität  ist,  bemerken  Sie.  diil't  das  Werk,  das 
täglich  15000  kg  produziert,  von  allen  anerkannt 
das  gröfste  der  Welt  ist.    Es  müssen  das  etwas 

•  „Stahl  und  Eisen"  IM»  Nr.  1. 


unerfahrene  Amerikaner  gewesen  sein,  die  diese» 
bestätigt  haben,  da  wir  hier  Dutzende  „Malleabk-- 
Giefsereien  haben,  die  diese  Produkion  weit  über- 
treffen. In  der  Giefserei,  die  ich  früher  leitete, 
machten  wir  täglich  80  t,  also  160000  lb.  oder 
72700  kg.  Meine  eigene  Giefserei  in  Pittsburp, 
die  eben  in  den  Schwung  kommt,  macht  augen- 
blicklich und  verschickt  65  t  täglich,  und  wird  t? 
wohl  bald  auf  100 1  täglich  bringen.  Dieses  i»t 
die  gröfste  Giefserei  für  „Schmiedbaren  UulV, 
oder  wie  wir  es  nennen  „MauVable  Gast  Iron\  üi 
Amerika,  auch  wohl  in  der  Welt." 

Hochachtend  ^  Q^ 


Neuer  russischer 

Am  13.  26.  Januar  hat  der  Kaiser  von  Rnfs- 
land  einen  neuen  allgemeinen  russischen  Zoll- 
tarif bestätigt. 

Der  Deutsch- Russische  Verein  zur  Pflege  und 
Förderung  der  gegenseitigen  Handelsbeziehungen 
hat  sich  das  Verdienst  erworben,  in  einer  besonderen 
Ausgabe  seiner  Mitteilungen*  die  für  die  Ausfuhr 
aus  Deutschland  nach  Rufsland  in  Betracht  kom- 
menden Zollsätze  in  dein  neuen  russischen  allge- 
meinen Zolltarif  verglichen  mit  den  Zollsätzen  des 
gegenwärtig  bestehenden  allgemeinen  und  des  Ver- 
tragstarifes  zusammenzustellen  und  gleichzeitig 
Angaben  über  die  Einfuhr  Rufslands  aus  Deutsch- 
land in  den  genannten  Waren  zu  machen. 

Nachstehend  gehen  wir  eine  Übersicht  über 
die  die  Eisenindustrie  betreffenden  Positionen: 

In  der  Gegenüberstellung  sind  dio  ursprüng- 
lich in  Rubel  Gold  festgesetzten  Zollsätze  des 
bestehenden  allgemeinen  Tarifs  und  dos  bestehen- 
den Vertragstarifs  zur  Erleichterung  des  Ver- 
gleiches dem  neuen  allgemeinen  Tarif  entsprechend 
auf  Kreditrnbel  —  2,16  J6  umgerechnet. 

Nach  unserer  Quelle  wird  zu  Anfang  der 
amtlichen  Begründung  des  Zolltarifs  darauf  hin- 
gewiesen, dafs  Rufsland  dem  Beispiele  anderer 
Staaten  gefolgt  sei,  welche  zum  Ablauf  des 
Termins  der  bestehenden  Handelsverträge  neue 
Tarife  mit  besonderer  Berücksichtigung  des 
Schlitzes  der  nationalen  Arbeit  ausgearbeitet 
haben.  Indes  seien  die  Tarifänderungen  sehr 
vorsichtig  und  genau  im  Einklang  mit  den  Ver- 
änderungen der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  lind 
des  internationalen  Wettbewerbs  vorgenommen. 
Man  habe  keineswegs  beliebig  die  Zollsätze 
kiiustlich  in  die  Höhe  geschraubt,  um  Material 
zum  Abhandeln  bei  zukünftigen  Verhandlungen 

*  Zu  beziehen  von  der  Geschäftsstelle  srenonnten 
Vereins.  Berlin  SW,  Hallexcheslr.  1,  zum  Preise  von  1  H. 


General-Zolltarif. 

zu  erhalten.    Viele  Zollsätze  seien  sogar  unver- 
ändert geblieben,  andererseits  seien  neue  Waren- 
!  klassifikationen   und  gröfsere  Spezialisierungen 
|  bestehender  Zollpositionen  eingeführt  worden. 
Direkt   gegen    Deutschland    —  Österreich 
kommt  nur  wenig  in  Betracht  —  wendet  Bich 
die  Bestimmung,  dafs  die  Zollsätze  für  Eisen, 
fast  alle  Eisenwaren  und  Maschinen,  die  schon 
sowieso  sehr  stark   erhöht  werden  sollen,  bei 
der  Einfuhr  über  die  Landgrenze  noch  einen 
Zuschlag  von  ungefähr  20  °/°  erhalten.  Es 
würde  darin  eine  verhängnisvolle  Differenzierung 
des  deutschen  Fabrikates  zu  Gunsten  England» 
sowie  auch  Amerikas  Hegen.   Bekanntlich  spielte 
auch  beim  Abschlufs  des  noch  zur  Zeit  bestehen 
i  den  Handelsvertrages  diese  t'nterscheidung  der 
j  Land-  und  Seeeinfuhr  insofern  eine  Rolle,  als 
|  damals  die  Einfuhr  von  Eisen  über  die  westliche 
Landgrenze  höher  verzollt  wurde  als  die  über 
die  baltischen  Häfen.    Der  Bedingung  Deutsch- 
lands, diese  Differenzierung  fallen  zu  lassen, 
hat  Rufsland  damals  bald  nachgegeben. 

Gröfste  Beachtung  erheischt  der  Schlnfs  der 
Denkschrift  des  Finanzministers,  in  welchem 
i  gesagt  wird,  dafa  die  erhöhten  Zollsätze,  soweit 
sie  nicht  etwa  gebunden  sind,  schon  vor  Ablaut 
des  bestehenden  Vertrages  in  Kraft  treteu  können 
;  aus  folgenden  Gründen :  „  Verstärkung  der  Hilf«- 
«paeden  der  Reichsrentei,  Notwendigkeit,  den 
einen  oder  anderen  Produktionszweig  stärker  zo 
stützen,  und  endlich  die  Veränderung  der  Import- 
bedingungen  russischer  Waren  in  anderen  Länden, 
infolge  dort  getroffener  Regierungsmafsnahmen ' 
Rufsland  hat  gezeigt,  dafs  es  in  der  Erhöhnr? 
der  nicht  gebundenen  Zollsätze  schnell  bei  der 
Hand  ist,  indem  es  im  August  1900  die  soge- 
nannten Kriegszuschläge  auf  etwa  125  Positionen 
,  des  Zolltarifs  einführte,  die  noch  heute  besteber. 
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In  Röbel 


138.  Roheisen  in  Ganzen,  Bruch  und  Hobelspäne: 

1.  Alle  Gattungen,  mit  Ausnahme  des  besonders  genannten: 

a)  zur  See  eingeführt  

b)  über  die  westl.  Landgrenze  eingeführt  

2.  Ferrotnangan,  Forrosilicium,  Fcrroehrom  

140.  1.  Eisen:  Band-  und  Sorteneisen  jeder  Art,  mit  Ausnahme  des  unten  be- 
nannten, in  Luppen  u.  s.  w  

2.  Eiserne  Schienen,  auch  mit  Bohrungen  und  Rillen  

3.  (Alter Tarif.)  Bleche  aller  Art  bis  einschl.  Nr.  25  Birminghamer  Lehre 
in  Tafeln  über  18  Zoll  breit:  Sorticreisen  aller  Art,  bei  einer  Breite  oder 
Höhe  über  18  Zoll  u.  s.  w  

3.  (Neuer  Tarif.)  Bleche  jeder  Art,  iu  der  Dicke  bis  zu  '/«  mtu  einschl.; 
in  Tafeln,  breiter  als  46  cm;  Sorteneisen  jeder  Art,  breiter  oder  höher 
als  46  cm,  sowie  bei  einer  Dicke  oder  einem  Durchmesser  von  18  cm  und 
mehr;  Fassoneisen  (T-Eisen,  Doppel-T-Eisen,  T-Eisen,  Z-Eisen  und  von 
anderen  dergleichen  zusammengesetzten  Profilen,  aufser  Winkeleisen, 
welches  nach  Punkt  1  dieses  Artikels  verzollt  wird);  dünnsortiges  Eisen 
bei  einer  Dicke  oder  einem  Durchmesser  von  über  H'/«  mm  ^is  20 
12'/»  mm  einschl  

4.  (Alter  Tarif.)  Bleche  über  Nr.  25  nach  der  Birminghamer  Lehre  .  .  . 
4.  (Neuer  Tarif.)   Bleche,  dicker  als  '  a  mm  

Anmerkung.  (Alter  Tarif.)  Eisen  in  der  Breite  oder  im  Durchmesser 
von  V«  Zoll  und  weniger  fällt  unter  Artikel  155  Punkt  1. 

(Nener  Tarif.)  Eisen  von  der  Breite  oder  dem  Durchmesser  von  G'/i  mm  und 
veoiger  wird  verzollt  nach  Artikel  155  Punkt  1. 

Hl.  Weifsblech  (verzinntes  Eisenblech),  wenn  auch  lackiert,  mit  Mustern  und 
Moire-Zeichnungen  bedruckt;  Eisenblech  mit  Farbe,  Lack,  Zink,  Kupfer, 
Nickel  und  anderen  gewöhnlichen  Metallen  überzogen  

142.  1.  Stahl:  Band-  und  Sortierstahl  aller  Art,  mit  Ausnahme  des  unten  be- 
nannten u.  s.  w  

2.  Stahlschienen,  auch  mit  Bohrung  und  Rillen  

3.  (Alter  Tarif.)  Bleche  aller  Art,  bis  einschl.  Nr.  25  ßirminghamer 
Lehre;  in  Tafeln  über  18  Zoll  breit;  Sortierstahl  aller  Art,  mehr  als 
IS  Zoll  breit  u.  s.  w  

3.  (Neuer  Tarif.)  Bleche  jeder  Art,  bis  zur  Dicke  von  '/*  mm  einschl., 
in  Tafeln  über  40  cm  breit;  Sortenstahl  aller  Art  bei  einer  Breite  oder 
einer  Höhe  von  mehr  als  46  cm;  desgleichen  bei  einer  Dicke  oder  einem 
Durchmesser  von  18  cm  und  mehr;  Fassonstahl  (T-Stahl,  Doppel-T-Stahl, 
U-Stahl,  Z-Stahl  und  dergl.  zusammengesetzte  Profile,  aufser  Winkelstahl, 
welcher  nach  Punkt  1  dieses  Artikels  verzollt  wird);  Stahl  in  dünnen 
Sorten,  bei  einer  Breite  oder  einem  Durchmesser  von  mehr  als  61  t  bis 
12'/»  mm  einschl  

4.  (Neuer  Tarif.)    Blech  in  der  Dicke  über  ';»  mm   

Anmerkung.  Stahl  in  der  Breite  oder  dem  Durchmesser  von  6'  «  min  und 
weniger  wird  verzollt  nach  Artikel  155  Punkt  1. 

150.  (iufseisen  verarbeitet: 

1.  Gufsstücke  ohne  Bearbeitung    

2.  Gufseisernes  emailliertes  Geschirr  

3.  Uufscisen-Fahrikate,  bearbeitete,  abgedrehte,  polierte.  geschlifTene,  gefärbte, 
bronzierte,  verzinnte,  mit  Lack  überzogene,  emaillierte  (Geschirr  ausge- 
nommen), mit  Zink  oder  anderen  gewöhnlichen  Metallen  überzogen,  —  auch 
wenn  mit  Teilen  ans  Holz,  Kupfer  und  dessen  Legierungen  —    .  .  .  . 

151.  Eisen-  und  Stahlwaren,  aufser  den  besonders  benannten,  geschmiedet,  ge- 

stanzt, geprefst  u.  s.  w.,  gegossen,  unbefeilt  oder  an  den  Seiten  und 
Rändern  gefeilt,  jedoch  ohne  weitere  Bearbeitung  Nägel,  geschmiedete 

15&  (Neuer  Tarif.)    Eiserne  und  stählerne  Kesselnrheitcn;   Röhren   und  ihre 
eisernen  und  stählernen  Verbindungstcile : 
1.  Kesselarbeiten,  als:  Kessel,  Reservoirs,  Bassins,  Kasten,  Briickcnteile, 
sowie  alle  Fabrikat«  aus  Eisen-  und  Stahlblech,  aufser  den  besonders 
genannten  
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iclaor  Tarif  fir 


In  Rubel 


2.  Röhren  jeder  Art,  auch  wenn  mit  an  ihnen  befestigten  Hülsen  und 
Flantschen,  sowie  Verbindungsteile  von  Röhren,  in  bearbeiteter  oder 
unbearbeiteter  Form: 

a)  bei  einem  Gewicht  von  mehr  als  5  Pfand  im  Stück  

b)  bei  einem  Gewicht  von  5  Pfund  und  weniger   

Anmerkung.  Köhren  und  Verbindungsteile  von  solchen,  emailliert,  mit 
Farbe  gestrichen,  asphaltiert,  oder  mit  einfachen  Metallen  ttberiogen,  werden  nach 
den  entsprechenden  Unterabteilungen  des  Punktes  2  dieses  Artikels  unter  Zu- 
schlag von  10  "j'o  verzollt. 

153.  (Alter  Tarif.)  Eisen-  nnd  Stahlwaren  mit  Ausnahme  der  besonders  be- 
nannten, bearbeitet,  abgedreht  u.  s.  w.: 

1.  mit  einem  Gewicht  per  Stück  über  6  Pfund  ...   

2.  von  5  Pfund  oder  weniger  

3.  Vorhänge-  und  Einsatz -Schlösser,  aufser  messingenen,  sowie  auch 
Schrauben   

153.  (Neuer  Tarif.)  Eisen-  nnd  Stahlfabrikate,  mit  Ausnahme  der  besonders 
genannten,  bearbeitet,  abgedreht,  poliert,  geschliffen,  bronziert  oder 
anderswie  bearbeitet,  mit  Teilen  aus  Holz,  Kupfer  und  dessen  Legie- 
rungen oder  ohne  solche: 

1.  jeder  Art,  aufser  den  in  Punkt  2  genannten  

2.  Vorhänge-  und  Kinsteinm- Schlösser,  aufser  messingenen,  sowie  auch 
Schrauben  (für  Holz)  

IM.  Blechwaren: 

1.  aller  Art,  sowie  Waren  aus  Eisenblech:  lackiert,  emailliert,  verzinkt, 
verzinnt,  vernickelt  und  mit  anderen  gewöhnlichen  Metallen  Uberzogen, 
angestrichen,  aufser  denen,  die  zu  Punkt  2  dieser  T.-Nr.  gehören  .  .  . 

2.  dergl.  mit  Vergoldung,  Malerei  und  anderen  Verzierungen  

155.  (Alter  Tarif.)  Draht: 

1.  Eisen-  und  Stahldraht: 

a)  bei  einer  Breite  oder  einem  Durchmesser  von  */<  Zoll  bis  einschl. 
Nr.  25  Birmingharoer  Lehre  

b)  Uber  Nr.  25  bis  einschliefslich  Nr.  20  

c)  feiner  als  Nr.  29  

2.  Kupferdraht,  Draht  aas  Kupfer-  und  anderen  nicht  kostbaren  Metall- 
legierungen : 

a)  bei  einer  Breite  oder  einem  Durchmesser  von  1  j  Zoll  bis  einschl. 
Nr.  25  Birtninghamer  Lehre,  Telegraphen-Kabel  aller  Art  .... 

Telegraphenkabel  aller  Art    

b)  über  Nr.  25  bis  einschliefslich  Nr.  29   

c)  feiner  als  Nr.  29  

Anmerkung:  Draht  aller  Art  verzinnt,  mit  Zink  und  anderen  gewöhnlichen 
Metallen  überzogen,  wird  nach  dem  entsprechenden  Punkte  dieser  T.-Nr.  mit 
einem  Zuschlage  von  50  "/<>  (V.  25  °/o)  verzollt. 

155.  (Neuer  Tarif.)  Draht: 

1.  Eisen-  und  Stahldraht 

a)  bei  einer  Breite  oder  einem  Durchmesser  von         mm  bis  1  mm 
einschliefslich    

b)  dünner  als  1  mm  bis  0,5  mm  einschliefslich  

c)  dünner  als  0,5  mm  bis  0,3  mm  einschliefslich  

d)  dünner  als  0,8  mm  

2.  (Neuer   Tarif.)    Kupferdraht,  Draht  aus  Kupferlegierungen  und  jeder 
Art  Metallen  und  Metalllegierungen,  die  in  Artikel  143  genannt  sind: 

a|  bei  einer  Breite  oder  einem  Durchmesser  von  12,5  mm  bis  0,5  mm 
einschliefslich  

b)  dünner  als  0,5  mm  bis  0,2  mm  einschliefslich  

c)  dünner  als  0,2  mm   

Anmerkung.  Draht  aller  Art,  verzinnt,  mit  Zink  oder  anderen  gewöhn- 
lichen Metallen  überzogen,  wird  nach  den  entsprechenden  Punkten  dieses  Artikels, 
mit  einem  Zuschlage  von  50  °/o,  verzollt 

156.  (Alter  Tarif.)    Drah t waren  : 

1.  Ans  Eisen  und  Stahl : 

a)  aller  Art  mit  Ausnahme  der  besonders  benannten   
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Eisen-  und  Stahldraht,  auch  verzinnt  oder  verzinkt  überzogen  mit  Faser- 
oder Guttapercha  

b)  Kardenbänder  nnd  Karden  aller  Art   

(Neuer  Tarif.)  Drahtfabrikate: 

1.  Aus  Eisen  und  Stahl: 

a)  aller  Art,  mit  Ausnahme  der  besonders  genannten  

b)  Drahtnägel,  geschnittene,  Hufnägel,  Nägel  aus  schmiedbarem  Gufs- 
eisen;  Nieten,  Splinte  und  Wirbel  für  Klaviere;  8tacheldraht  für 
Einzäunungen  

c)  Stahl-  unü  Eisendraht  (wenn  auch  verzinnt  oder  verzinkt),  bezogen 
mit  Faserstoffen  oder  Guttapercha ;  Seile  und  Trossen  aus  Stahl- 
nnd  Eisendraht: 

a)  solche,  die  nicht  Draht  unter  1  mm  Stärke  enthalten  .... 

b)  solche,  die  Draht  unter  1  mm  Stärke  enthalten  

d)  Karden  und  Kardenbänder: 

a)  jeder  Art,  aofser  den  unten  genannten  

b)  angefertigt  auf  verstärkten  gummierten  Stoffen  ohne  Filz    .  . 

2.  (Alter  Tarif.)   Draht  aus  Kupfer  und  Kupferlegierungen : 

a)  aller  Art,  mit  Ausnahme  der  besonders  genannten  

b)  Drahtgewebe,  welche  auf  1  Zoll  Länge  24  nnd  mehr  Fäden  enthalten, 
Draht  mit  Faserstoffen  oder  Guttapercha  überzogen  

Draht,  bis  Nr.  29  einschl.  nach  Birminghamer  Lehre,  mit  Faserstoffen  oder 
'itttapercha  fiberzogen  

2.  (Neuer  Tarif.)  Aus  Kupfer,  Kupferlegierungen  und  aus  allen  im  Art.  143 
genannten  Metallen  nnd  Metalllegierungen: 

a)  jeder  Art,  aufser  den  besonders  genannten   

b)  Drahtgewebe,  angefertigt  aus  Draht  im  Durchmesser: 

a)  von  1  bis  0,2  mm  einschliefslich  

b)  weniger  als  0,2  mm  

c)  Draht  (wenn  auch  in  Form  eines  Bündels  oder  Seils),  bedeckt  mit 
Faserstoffen,  Guttapercha,  Kautschuk  oder  anderen  ordinären  Materi- 
alien, bei  einem  Durchmesser  der  einzelnen  Drähte  : 

a)  bis  0,2  mm  einschliefslich  

b)  dünner  als  0,2  mm  

Anmerkung:  Draht  jeder  Art,  sowie  jede  Art  Drahterzeugnisse,  Über- 
seen mit  Seide,  wenn  auch  mit  Beimischung  anderer  Faserstoffe,  sind  zu  ver- 
zollen  nach  den  entsprechenden  Punkten  dieses  Artikels  mit  Zuschlag  von  60  7» 

3.  Elektrische  Kabel  jeder  Art   . 

3.  (Alter  Tarrf.)    Drahtstifte  (Nägel  aus  gezogenem  Draht),  Schuh-  und 

Tapeziernägel   (sog.  seraences),  Hufeisenägel,  Nägel  aus  schmiedbarem 

Gufseisen,  Nieten,  Splinte,  Klavierstifte   

1(5T.    (Alter  Tarif.)    Maschinen,  Apparate,  Konstruktionsmodelle  von  solchen, 

komplett  oder  nicht,  in  zusammengesetztem  oder  auseinandergenommenen) 

Zustande: 

1.  Aller  Art,  ans  Kupfer  und  dessen  Legierungen  u.  s.  w  

2.  Gasmesser,  Wassermesser,  Gas-,  kalorische,  Petroleum-,  Magnet-, 
dynamo-elektrische  Maschinen  jeder  Art;  Nähmaschinen,  Strick- 
maschinen; Lokomobilen  (mit  Ausnahme  der  im  Funkt  5  benannten); 
alle  nicht  besonders  benannten  Maschinen  ans  Gufseisen,  Schmied- 
eisen, Stahl  mit  Teilen,  ans  anderen  Metallen  oder  ohne  solche  .  . 

3.  Lokomotiven  u.  s.  w.,  Dampf-Draisinen  u.  s.  w  

4.  Nicht  besonders  genannte  landwirtschaftliche  Maschinen  und  Geräte, 
ohne  Dampfmotoren  

5.  Lokomobilen  mit  komplizierten  Dreschmaschinen  

6.  Mähmaschinen  und  Garbenbinder  u.  b.  w  

Anmerkung  1.    Bestandteile,  welche  gesondert  eingeführt  werden,  zahlen: 

a)  wenn  sie  aus  Kupfer  und  Kupferlegierungen  bestehen  

b)  wenn  aus  Gufseisen,  Eisen  und  Stahl  

Anmerkung  2.  Reserveteile  von  landwirtschaftlichen  Maschinen  und  Ge- 
lten, mit  diesen  zusammen  eingeführt: 

a)  für  die  in  Punkt  6  genannten  Maschinen  

b)  für  alle  übrigen  landwirtschaftlichen  Maschinen  
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167.    (Neuer  Tarif.)  Maschinen  und  Apparate  vollständig  oder  unvollständig, 
zusammengestellt  oder  auseinandergenommen: 

1.  Aus  Gufseisen,  Eisen  und  Stahl,  mit  Teilen  aus  anderen  Metallen, 
oder  ohne  solche,  wenn  auch  in  Verbindung  mit  Kupfer  nicht  über 
25°/q  des  Gesamtgewichts  der  Maschinen: 

a)  jeder  Art,  nicht  besonders  genannte  

b)  (ras-  nnd  Nuftainotoren,  Dampfmaschinen,  Lokomobilen,  auf  sc  r 
den  in  Punkt  5  genannten;  Lokomotiven,  Lokomotiv- Waggons; 
Dampf  Draisinen  und  Klektro-Lokomotiven ;  typographische  und 
lithographische  Druckmaschinen;  Maschinen  zur  Anfertigung 
von  Papier;  Holzbearbeitungsmaschinen  aufser  Kähmen -Säge- 
gattern, die  nach  Punkt  1,  a)  dieses  Art.  eingelassen  werden; 
Pumpen  und  Handfeuerspritzen;  Kompressoren;  Eis-  and  Kühl- 
mascluncn  

e)  Maschinen  für  Metallbearbeitung  aufser  Wakmaschinen  und 
Dampfhämmern,  die  unter  Punkt  1,  a)  diesos  Artikels  fallen; 
Dampf-Feuerspritzen;  Wassermesser,  Gasmesser;  Schreib- 
maschinen und  Nähmaschinen  

2.  Jeder  Art,  aus  Kupfer  und  seinen  l^egierungen,  oder  solche,  in  denen 
Kupfer  oder  seine  l^egierungen  mehr  als  25°/o  des  Gesamtgewichts 
der  Maschinen  ausmachen  

3.  Dynamo-elektrische  Maschinen  und  Elektromotoren  jeder  Art,  elek- 
trische Transformatoren  

4.  Landwirtschaftliche  Maschinen  und  Geräte,  ohne  Dampfmotoren, 
nicht  besonders  genannte ;  Modelle  denselben  

6.  Lokomobilen  bei  komplizierten  Dreschern  und  Dampfpflügen  ... 

6.  Mähmaschinen  und  Garbenbinder;  Mähmaschinen  mit  selbsttätigem 
Ablegeapparat;  Dampfpflüge,  komplizierte  Klee-Dreschmaschinen  mit 
zwei  Trommeln ;  komplizierte  Dauipfdreschmaschineit  mit  Schläger- 
trommeln, bei  denen  die  Länge  der  Sehlagloistcn  mindestens  4  rufs 
3  Zoll  beträgt,  und  mit  Stifttrommeln  von  mindestens  40  Zoll  Länge; 
Heuwender;  Pferderechen;  Sortiermaschinen  für  Gräsersamen;  Sortier- 
maschinen mit  Spiral-Drahtcylindern;  Kartoffelsortiermaschinen ;  Ma- 
schinen zum  Ausstreuen  pulverartiger  Düngemittel;  Pulverisatoren; 
Blasebälge  und  Injektoren  für  Weinstöcke  und  Eruchthäume;  Trauben- 
quetschen, wenn  auch  mit  Vorrichtungen  zur  Abscheidung  der  Trauben- 
kämme; kontinuierliche  Weinpressen;  Zentrifugal  -  Rahmseparatoren 
nnd  deren  Teile;  jegliche  neu  konstruierte  oder  vervollkommnete 
landwirtschaftliche  Maschinen  und  Geräte,  die  für  Versuchsstationen 
und  Museen  verschrieben  werden  

7.  Teile  von  Maschinen  und  Apparaten,  getrennt  von  diesen  eingeführt, 
aufser  den  besonders  genannten : 

a)  kupferne  und  aus  Kupferlegierungen,  oder  solche,  in  denen 
Kupfer  und  seine  Legierungen  mehr  als  25°/o  des  Gesamt- 
gewichts jedes  einzelnen  Teils  ausmacht  

b)  aus  Gufseisen,  Eisen  und  Stahl,  wenn  auch  mit  Teilen  aus 
anderen  Materialien  und  in  Verbindung  mit  Kupfer  nicht  über 
25%  des  Gewichts  jedes  einzelnen  Teils  

8.  Reserveteile  von  Maschinen  und  Apparaten,  aufser  den  besonders 
genannten,  welche  mit  den  Maschinen  und  Apparaten  zusammen  ein- 
geführt, werden ,  aus  Kupfer  und  Kupferlegierungen,  oder  wenn  in 
ihnen  das  Kupfer  und  die  Kupferlegierungen  mehr  als  25°/o  jedes 
einzelnen  Teils  ausmachen  

9.  Reserveteile  von  Maschinen  und  Apparaten,  welche  mit  ihnen  zu- 
sammen eingeführt  werden,  aus  Gufseisen,  Eisen  und  Stahl,  auch 
mit  Beifügung  von  Kupfer  im  Betrage  von  nicht  mehr  als  25°,V  des 
Gewichts  jedes  einzelnen  Teils : 

a)  mit  den  unter  Punkt  1,  a)  dieses  Artikels  genannten  Maschinen 
eingeführt  

b)  mit  den  untt-r  Punkt  1,  b)  dieses  Artikels  genannten  Maschinen 
eingeführt  

c)  mit  der  unter  Punkt  1,  c)  dieses  Artikels  genannten  Maschinen 
eingeführt  
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10.  Teile  von  dvnamo  elektrischen  Maschinen  und  Transformatoren  werden 
nach  den  entsprechenden  lit  des  Pnnkta  7  dieses  Artikels  verzollt, 
mit  Ausnahme  der  nachstehend  genannten: 

a)  Spulen    

h)  Anker  und  Kollektoren  

c)  Gestelle  mit  kupfernen  Teilen  (aufser  den  Einsatzstücken  in  den 
Zapfenlagern)  

11.  Reserveteile  landwirtschaftlicher  Maschinen  und  Geräte,  mit  ihnen 
zusammen  eingeführt: 

a)  für  die  unter  Punkt  6  dieses  Artikels  genannten  Maschinen  .  . 

b)  für  alle  anderen  landwirtschaftlichen  Maschinen  

Anmerkung  1.  Die  Verzeichnisse  der  Reserveteile  unter  Angabe  ihrer 
Aauhl  für  jede  Maschine,  jeden  Apparat  und  jedes  Gerät  werden  für  die  in 
Piokt  1,  lit.  a,  b  und  c  genannten  Maschinen  und  Apparate  vom  Finanzminister, 
ati  für  die  in  den  Punkten  4,  5  und  6  genannten  Maschinen  und  Geräte  vom 
Fmiazminister  in  Übereinkunft  mit  dem  Minister  der  Landwirtschaft  und  Reichs- 
uoraänfn  bestätigt  und  pnbliziert.     In  derselben  Weise  erfolgt  die  Veränderung 

Ergänzung  dieser  Verzeichnisse. 

Anmerkung  2.  Nicht  besonders  genannte  Apparate  nnd  Maschinen,  welche 
u?  anderen  als  den  in  diesem  Artikel  genannten  Materialien  angefertigt  sind 
oiiii  Gnfseisen,  Eisen  und  Stahl  überhaupt  nicht,  oder  nur  als  Verbindungsmittel 
itr  einzelnen  Maschinenteile,  wie  z.  B.  Bolzen.  Bänder  u.  a.,  enthalten,  —  werden 
ticii  den  Tarifartikcln  über  Erzeugnisse  ans  den  betreffenden  Materialien  verzollt. 

Anmerkung  8.  Ausländische  Maschinen  für  die  Bedürfnisse  der  sibirischen 
and  uralischen  Goldindustrie  und  Teile  dazu  können  auf  Grund  eines  besonderen 
Verzeichnisses,  welches  vom  Finanzminister  in  Übereinkunft  mit  dem  Minister 
irr  Landwirtschaft  und  der  Reichsdomiinen  zusammengestellt  wird,  bis  zum 
1.  Januar  1909  über  alle  Reichsgrenzen  zollfrei  eingeführt  werden. 

Anmerkung  4.  Die  Bestimmungen  der  Punkte  5,  6  und  11  dieses  Artikels 
:n<i  der  Anmerkung  1  über  die  Teile  der  in  den  Punkten  5  und  6  genannten 
Mwckinen  bleiben  bis  zum  18.  Dezember  19(13  in  Kraft 

Anmerkung  5.  Als  temporäre,  bis  zum  18.  Dezember  1908  gültige  Mafs- 
rege!  wird  die  zollfreie  Einfuhr  aller  Apparate  nnd  Vorrichtungen  zur  Ver- 
nichtung von  der  Landwirtschaft  schädlichen  Tieren  gestattet,  —  auf  Grund 
«in«  Verzeichnisses,  das  vom  Finanzminister  in  Übereinkunft  mit  dem  Minister 
•ler  Landwirtschaft  nnd  der  Reiehsdomänen  bestätigt  wird. 
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Entwurf  eines  Gesetzes,  betreifend  weitere  Abiinderungen  des 

Krankenversicherungsgesetzes.* 


Wir  Wilhelm,  von  Gottes  Gnaden  Deutscher 
Kaiser,  König  von  Proufeen  u.  s-  w.  vorordnen  im 
Namen  des  Boichs,  nach  erfolgter  Zustimmung  des 
Öumlesrats  und  des  Reichstags,  was  folgt: 

Artikel  I  Das  Krankonversicherungsgesetz 
»ird  wi©  folgt  abgeändert : 

I.  Der  §  3  erhält  folgende  Fassung: 
«Personen  des  Soldatenstandes  sowie  solche 
m  Betrieben  oder  im  Dienste  des  Reichs,  eines 
Staates  oder  Kommunalverbandi-s  beschäftigte 
Personen,  welche  dem  Reiche,  Staate  oder  Kom- 


*  Dem  Reichstag  unter  dem  21.  Februar  1903 
begingen.  Die  Red. 


munal verbände  gegenüber  in  Krankheitsfällen 
Anspruch  auf  Fortzahlung  des  Gehalts  oder  des 
Lohnes  oder  auf  eine  den  Bestimmungen  des 
§  6  entsprechende  Unterstützung  mindestens  für 
dreizehn  Wochen  nach  der  Erkrankung  und  bei 
Fortdauer  der  Erkrankung  für  weitere  dreizohn 
Wochen  Anspruch  auf  diese  Unterstützung  oder 
auf  Gehalt,  Pension.  Wartegeld  oder  ähnliche 
Bezüge  mindestens  im  anderthalbfachen  Betrage 
des  Krankengeldes  haben,  sind  von  der  Ver- 
sichern ngspflicht  ausgenommen. 

II.  Der  §  ü  Abs.  2  erhält  folgende  Fassung: 
„Die  Krankenunterstützung  endet  spätestens 
mit  dem  Ablaufe  der  sechsundzwanzigsten  Woche 
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nach  Beginn  der  Krankheit,  im  Falle  der  Er- 
werbsunfähigkeit spätestens  mit  dem  Ablaufe 
der  seehsundzwanzigsten  Woche  nach  Beginn  1 
des  Krankengeldbezugs.  Endet  der  Bezug  des 
Krankengeldes  erst  nach  Ablauf  der  sechsund- 
zwanzigsten Woche  nach  dem  Beginn  der  Krank- 
heit, so  endet  mit  dem  Bezüge  des  Kranken- 
geldes zugleich  auch  der  Anspruch  auf  die  im 
Abs.  1  unter  Ziffer  I  bezeichneten  Leistungen. " 

III.  Im  §  6a  Abs.  1  werden  unter  Ziffer  2  die 
Worte:  „durch  Trunkfälligkeit   oder  geschlecht- 
liche Ausschweifungen"  durch  die  Worte:  „oder  I 
durch  Trunkfälligkeit"  ersetzt;  ebendaselbst  wird 
die  Vorschrift  unter  Ziffer  3  wie  folgt  abgeändert: 

„8.  dafs  Versicherten,  welche  von  der  Gemeinde 
die  Krankenunterstatzung  ununterbrochen 
oder  im  Laufe  eines  Zeitraumes  von  zwölf 
Monaten  für  sechsundzvvHtizig  Wochen  be- 
zogen haben,  boi  Eintritt  eines  neuen  Unter- 
stützungsfalls, sofern  dieser  durch  die  gleiche 
nicht  gehobene  Krankheitsursache  veranlagst 
worden  ist,  im  Laufe  der  nächsten  zwölf 
Monate  Krankenunterstützung  nur  für  die 
Uesamtdaucr  von  dreizohn  Wochen  zu  ge- 
währen ist." 

IV.  Der  erste  Satz  des  §  8  erhält  folgende 
Fassung: 

„Der  Betrag  des  ortsüblichen  Tagelohns  ge- 
wöhnlicher Tagearbeiter  wird,  nach  Anhörung 
der  Gemeindebehörde  und  nachdem  Vertretern 
der  beteiligten  Arbeitgeber  und  der  beteiligten 
Versicherungspflichtigen  Gelegenheit  zu  einer 
Äufserung  gegeben  worden  ist,  von  der  höheren 
Verwaltungsbehörde  festgesetzt  und  durch  das 
för  ihre  amtlichen  Bekanntmachungen  bestimmte  I 
Blatt  veröffentlicht* 

V.  Im  §  10  Abs.  1  werden  die  Worte:  .zwei 
Prozent*  durch  die  Worte:  „drei  Prozent"  ersetzt. 

VI.  Im  8  18  Abs.  1  werden  die  Worte:  „zwei 
Prozent"  durch  die  Worte:  „drei  Prozent*  ersetzt 

VII.  Im  g  20  Abs.  1  Ziffer  2  werden  die  Worte: 
„mindestens  vier  Wochen  nach  ihrer  Niederkunft, 
und  soweit  ihre  Beschäftigung  nach  den  Bestim- 
mungen der  Gewerbeordnung  für  eine  längere  Zeit 
untersagt  ist,  für  diese  Zeit"  durch  die  Worte :  „sechs 
Wochen  nach  ihrer  Niederkunft"  ersetzt 

Der  §  20  erhält  als  fünften  Absatz  folgenden 
Zusatz: 

„In  den  Fällen,  in  welchen  auf  Grund  der 
Reichsgesotze  über  Unfallversicherung  gleich- 
falls ein  Anspruch  auf  Sterbegeld  begründet  ist, 
ist  der  Kasse  bis  zur  Höhe  des  von  ihr  gewahrten 
Sterbegeldes  durch  Überweisung  des  auf  Grund 
der  Unfall versicherungsgusetze  zu  gewährenden 
Sterbegeldes  Ersatz  zu  leisten. * 

VIII.  Im  §  21  Abs.  1  wird  die  Vorschrift  unter 
Ziffer  1  wie  folgt  abgeändert: 

„1.  Die  Dauer  der  Krankeiiuuterstützung  kann 
auf  einen  längeren  Zeitraum  als  sechsund- 


zwanzig Wochen  bis  zu  einem  Jahre  fest- 
gesetzt werden." 
Ebendaselbst  fällt  die  Vorschrift  unter  Ziff.4  fort. 

IX.  Im  §  26  Abs.  1  werden  die  Worte:  .drei- 
zehn Wochen"  durch  die  Worte:  „sechsundzwan 
zig"  Wochen  ersetzt. 

X.  Im  §  26a  Abs.  2  werden  unter  Ziffer  2  die 
Worte:  „durch  Trunkfälligkeit  oder  geschlecht- 
liche Ausschweifungen"  dureh  die  Worte:  „oder 
durch  Trunkfälligkeit**  ersetzt;  ebendaselbst  wird 
die  Vorschrift  unter  Ziffer  8  wie  folgt  abgeändert: 

„8.  dafs  Mitgliedern,  welche  von  dieser  Kran- 
kenkasse eine  Krankenunterstützung  un- 
unterbrochen oder  im  Laufe  eines  Zeitraums 
von  zwölf  Monaten  für  sechsundzwanzig 
Wochen  bezogen  haben,  bei  Eintritt  eines 
neuen  Unterstdtzung&falls,  sofern  dieser 
durch  die  .  gleiche  nicht  gehobene  Krank- 
heitsursache veranlafst  worden  ist.  im  Laufe 
der  nächsten  zwölf  Monate  Krankenunter- 
stützung  nur  im  gesetzlichen  Mindostbetrs#? 
(§  20)  und  nur  für  die  Gesamtdauer  von  drei- 
zehn Wochen  zu  gewähren  ist " 

XI.  Im  ersten  Absatz  des  §  31  werden  die 
Worte:  .zwei  Prozent"  durch  die  Worte:  „drei 
Prozent"  und  im  zweiten  Absätze  desselben  Para- 
graphen die  Worte:  „drei  Prozent"  durch  dit 
Worte:  „vier  Prozent"  ersetzt. 

XII.  Der  §  84a  erhält  als  dritten  Absatz  fol- 
genden Zusatz: 

„Personen,  welche  nach  §  82  des  Gerichts- 
Verfassungsgesetzes  unfähig  zum  Amte  eines 
Schöffen  sind,  dürfen  weder  in  den  Vorstand 
noch  als  Rechnungs-  oder  Kassenführer  berufen 
werden. 

XIII.  Der  $  86  erhält  als  dritten  Absatz  fol- 
genden Zusatz: 

„Der  Vorsitzende  des  Vorstandes  hat  Be- 
schlüsse der  Kassenorgane,  welche  gegen  die 
gesetzlichen  oder  statutarischen  Vorschriften 
verstofsen,  unter  Angabe  der  Gründe  mit  auf- 
schiebender Wirkung  zu  beanstanden.  Die  Be- 
anstandung erfolgt  mittels  Berichts  an  die  Auf- 
sichtsbehörde." 

XIV.  Der  §  42  erhält  als  vierten  und  fünften 
Absatz  folgende  Zusätze: 

„Werden  hinsichtlich  eines  Vorstandsmit 
gliedes,  eines  Rechnungs-  oder  Kassenffllirer» 
Tatsachen  bekannt,  welche  dessen  Berufung  aus- 
schliefsen,  oder  welche  sich  als  grobe  Pflicht- 
verletzung darstellen,  so  ist  der  Betreffende, 
nachdem  ihm  und  dem  Kassenvorstande  Gele- 
genheit zur  Äufserung  gegeben  worden  ist  durch 
die  Aufsichtsbehörde  seines  Amtes  zu  entheben. 

Die  Entscheidung  der  Aufsichtsbehörde  k»nn 
binnen  vier  Wochen  nach  der  Zustellung  der- 
selben auf  dem  im  §  58  Abs.  8  Satz  2  bezeich- 
neten Wege  angefochten  werden.  Die  Anfech- 
tung hat  keine  aufschiebende  Wirkung." 
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XV.  Im  §  47  Abs.  1  Ziffer  2  werden  die  Worte: 
.drei  Prozent"  durch  die  Worte:  „vier  Prozent" 
ersetzt 

XVI.  An  Stelle  des  §  56  Abs.  2  treten  als  §  56 
Abs.  2,  8,  4  folgende  Bestimmungen: 

„Die  Übertragung  der  dem  Unterstützungs- 
berechtigten zustehenden  Ansprüche  auf  Dritte 
sowie  die  Verpfandung  oder  Pfändung  hat  nur 
insoweit  rechtliehe  Wirkung,  als  sie  erfolgt: 

1.  zur  Deckung  eines  Vorschusses,  welcher  dem 
Berechtigten  auf  seine  Ansprüche  vor  An- 
weisung der  Unterstützung  von  dem  Arbeit- 
geber oder  einem  Organe  der  Kasse  oder 
dem  Hitglied  eines  solchen  Organs  gegeben 
worden  ist; 

2.  zur  Denkung  der  im  §  850  Abs.  4  der  Civil- 
prozefsordnung  bezeichneten  Forderungen. 
Die  Ansprüche  dürfen  auf  geschuldete  Ein- 
trittsgelder und  Beiträge,  auf  gezahlte  Vorschüsse, 
auf  zu  Unrecht  gezahlte  Unterstützungsbeträgo 
and  auf  die  von  den  Organen  der  Kassen  ver- 
hängten Geldstrafen  aufgerechnet  werden.  Die 
Ansprüche  dürfen  ferner  aufgerechnet  werden 
»uf  Ersatzforderungen  für  Beträge,  welche  der 
Unterstützungsberechtigte  in  den  Fällen  des  §  57 
Abs.  4  oder  auf  Orund  der  Reichsgesetze  über 
Unfallversicherung  bezogen,  aber  an  die  Kasse 
zu  erstatten  hat;  Ansprüche  auf  Krankengeld 
dürfen  jedoch  nur  bis  zur  Hälfte  aufgerechnet 
werden. 

Ausnahmsweise  darf  der  Berechtigte  den 
Anspruch  ganz  oder  zum  Teil  auf  andere  über- 
tragen, sofern  dies  von  der  unteren  Verwaltungs- 
behörde genehmigt  wird. 

XVII.  Der  §  57  Abs.  5  erhält  am  Schlüsse  den 
Zusstz:  .sofern  nicht  höhere  Aufwendungen  nach- 
gewiesen werden." 

XVIII.  Der  §  57a  Abs.  4  erhält  am  Schlüsse 
den  Zusatz:  „sofern  nicht  höhere  Aufwendungen 
nwhgewiosen  werden." 


XIX.  Im  §  65  Abs.  2  werden  dio  Worte:  „drei 
Prozent"  durch  die  Worte:  „vier  Prozent"  ersetzt. 

XX.  Der  §  74  Abs.  8  erhält  folgende  Fassung: 
„Die  Vorschriften  des  §  20  AU-  5,  §  26 

Abs.  1  und  Abs  2  Satz  1,  §  56  Abs.  2  bis  4, 
§  56a  und  §  57a  finden  auch  auf  Knappschafts- 
kassen Anwendung,  und  zwar  die  Vorschriften 
des  §  56  Abs-  2  bis  4  auch  hinsichtlich  aller  den 
Knappschaftskassen  berggesetzlich  obliegenden 
Leistungen." 
Artikel  II.     In     Unterstützungsfällen,  bei 
welchen  zur  Zeit  des  völligen  Inkrafttretens  diesos 
Gesetzes  die  Dauer  der  Unterstützung  nach  den 
bisher  geltenden  Vorschriften  noch  nicht  beendet 
ist,  finden  von  diesem  Zeitpunkt  ab  die  Bestim- 
mungen dieses  Gesetzes  Anwendung,  sofern  diese 
für  den  Unterstütsungsberechtigten  günstiger  sind. 

Artikel  III.  Dieses  Gesetz  tritt,  soweit  es  sich 
um  die  zu  seiner  Durchführung  notwendigen  Mafs- 
nahmen  handelt,  sofort,  im  übrigen  mit  dem 
l.  Januar  1904  in  Kraft. 

Insoweit  Knappschaftskassen  in  Frage  kommen, 
kann  mit  Zustimmung  des  Bundesrats  durch  Kaiser- 
liche Verordnung  ein  späterer  Zeitpunkt  für  das 
Inkrafttreten  von  Vorschriften  dieses  Gesetzes  in 
einzelnen  Bundesstaaten  oder  im  Reichsgebiete 
bestimmt  werden. 

Soforn  bis  zum  Inkrafttreten  dieses  Gesetzes 
die  Statuten  einer  Krankenkasse  die  nach  dem- 
selben erforderlichen  Abänderungen  nicht  recht- 
zeitig erfahren  sollten,  werden  diese  Abänderungen 
durch  die  Aufsichtsbehörde  mit  rechtsverbindlicher 
Wirkung  von  Amts  wegen  vollzogen. 

Die  auf  Grund  des  §  75a  des  Krankenver- 
sicherungsgesetzes den  Hilfskassen  ausgestellten 
Bescheinigungen  verlieren  am  1.  Januar  1904  ihre 
Gültigkeit,  sofern  sie  nicht  nach  dor  Verkündung 
dieses  Gesetzes  von  neuem  erteilt  worden  sind. 

Urkundlich  u.  s.  w. 

Gegeben  u.  s.  w. 
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Patentanmeldungen, 
«eiche  »on  dem  angegebenen  Tage  an  während 
"<i*r  Monate  zur  Einsichtnahme  fOr  jedermann 
im  Kaiterlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

23.  Febrnar  1908.  Kl.  7  c,  M  21 253.  Rundbiege- 
iwchioe  für  Bleche  mit  vior  Biegewalzen.  Maschinen- 
fabrik Weingarten  vorm.  Hch.  Schatz  A.-G.,  Wein- 
S»rten,  Württ. 

Kl.  18c,  H  19691.  Temperofen  und  Verfahren 
a  Miner  Benutzung.    M.  Mfl  nter,  Lckermiinde. 

Kl.  80s,  B  28220.  Brikettpresse,  bei  welcher  der 
j'relikanal  am  Austrittsende  mit  einem  beweglichen 
Meckel  belastet  ist.    Th.  Groke,  Merseburg. 


ausländische  Patente. 


26.  Febrnar  1903.  Kl.  7a,  S  16925.  Sagenvor- 
Stöfs  für  Sägen  zum  Schneiden  des  vom  Walzwerk 
kommenden  Walzgutes.    H.  Sack,  Rath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  7  b,  St  7720.  Rohrträger  von  beliebigem  Quor- 
schnitt  mit  in  demselben  durch  Ziehen  befestigtem 
Profileisen.    Wilhelm  Stähler,  Halle  a.  S. 

Kl.  18a,  H  26839.  Verfahren  der  Eisenerzeugung 
i  im  elektrischen  Ofen.  Henri  Härmet,  St  Eticnne, 
1  Frankr.;  Vertr.:  Rud.  Schmidt,  l'at-Anw.,  Dresden. 

Kl.  19a,  (i  16647.  Vorrichtung  zur  Befestigung 
von  Schienen  auf  eisernen  Querschwellen  durch  Haken- 
platten  mit  unteren  Fiihrungsrippen  und  schwalben- 
schwanzförraigen  Ansätzen,  die  unter  entsprechende 
Aussparungen  der  Schwellendenke  greifen.  William 
M.  Gilpin  und  Arthur  Gustav  Mersing,  Thomas,  V.  St.  A.; 
Vertr.:  G.  H.  Fude,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW  6. 
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23.  Jahrg.  Nr.  6. 


Kl.  24  c,  D  11821.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Generatorgas.  Deutsche  Kontinental-Gas-Gesellschaft, 
Dessau,  und  Bernhard  Grau,  Kratzwieck  b.  Stettin. 

Kl.  49  f,  K  28627.  Loch  Vorrichtung  für  Blöcke. 
Rudolf  Kronenberg,  Ohlig». 

KL  80  a,  H  27158.  Verfahren  zur  Vernichtung 
des  Staubes  bei  der  Braunkohlenbrikettierung  oder 
anderer  brennbarer,  staubförmiger  oder  gasförmiger 
Stoffe.    Carl  Haase,  Zeitz. 

fiebrauchsroastereintragungen. 

16.  Februar  1903.  Kl.  12e,  Nr.  192  787.  Gaa- 
waschapparut,  bestehend  aus  einem  Ventilator  und 
einer  \\  aschtrommel,  die  in  gemeinschaftlichem  Gehäuse 
und  auf  einer  gemeinsamen  Achse  angeordnet  sind. 
R.  W.  Dinnendahl,  Akt.-Ges.,  Steele  a.  Ruhr. 

Kl.  27  b,  192  90«.  Knlissensteuerung  für  die  Ein- 
lafsorgane  von  Cylindergehläsen ,  Kompressoren  und 
dergl.,  mit  einer  nur  an  dem  einen  Ende  durch  ein 
Exzenter  angetriebenen  und  am  anderen  Ende  um  einen 
festen  Punkt  drehbaren  Kulisse.  Siegener  Maschinen- 
bau Akt.-Ges.  vorm.  A.  &  H.  < »echelhaeuser,  Siegen. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  4»d,  Nr.  184  718,  vom  1.  März 
1901.  Louis  Berger  in  Lausanne. 
Schweiz.  FriUnblatt. 

Pas  noch  ungerauhte  Stahlblatt  «  wird 
unter  eine  Stanze  gebracht,  deren  Stempel 
mit  in  Reihen  vorteilhaft  versetzt  angeord- 
neten Erhöhungen  versehen  ist.  Mit  diesem 
Stempel  werden  ans  dem  Stahlblatt  seinen 
Erhöhungen  entsprechende  Flächen  aus- 
gestanzt und  gleichzeitig  aus  der  Grund- 
fläche des  Stahlblattes  herausgebogen,  so 
dafs  jeder  durchgestanzten  und  abgebogenen 
Fläche  b  eine  Öffnung  im  Stahlblatte  ent- 
spricht und  durch  die  jetzt  aus  der  Grund- 
fläche des  Feilblattes  a  hervorstehenden 
scharfen  Vorsprünge  6  eine  wirksame  An- 
griffsfläche geschaffen  wird.  Das  nunmehr 
fertige  Feilenhlatt  wird  sodann  in  bekannter 
Weise  an  einem  Feilkürper  c  befestigt. 


KL  81  c,  Nr.  1*4727,  vom  25.  Jan.  1901. 
Vernons  Patent  Horse  Shoe  Com- 
pany L imited  in  Glasgow.  Maschine 
z.,r  Herstellung  ron  Hufeisen  durch  Guß. 
Die  Gufsform  besteht  aus  drei  Hauptteilen:  dem 
feststehenden  plattenförmigen  Teil  a,  dem  zweiten  be- 
weglichen Teil  fc,  welcher  Bich  auf  im  Teil  a  befestig- 


ti'.i  l'uhrungsstungen  c  führt,  und  der  dritten  ebenfalls 
beweglichen  Platte  ,1,  welche  sich  auf  im  Teile  a 
eingeschraubten  Stangen  e  fuhrt.    Die  Kerne  für  die 


Nagel löcher  des  Hufeisens  werden  durch  die  Platte  <i 
hindurchgefühlt  und  durch  Träger  f  gestützt,  derea 
Enden  an  einem  aus  zwei  Platten  i  und  k  bestehct- 
den  Rahmen  g  mit  Hilfe  von  Ansätzen  n  und  einem 
Kugelgelenk  nach  allen  Richtungen  hin  beweglich  »iml. 

Den  bekannten  Ausführungen  gegenüber  bietet 
vorliegende  Maschine  den  Vorteil,  dafs  sich  das  durli 
Gufs  hergestellte  Hufeisen  frei  zusammenziehen  kann, 
weil  es  nach  Zurückziehen  der  beiden  beweglichen 
Teile  h  und  d  von  dem  festen  Teile  a  nur  ai 
Umfange  gehalten  wird. 


KL  U,  Nr.  18474«,  vom  24.  März  1901. 
Walter  Mc.  Dermott  in  London.  Vorrichten; 
zum  Sieben  ron  Erzen  und  anderen  Stoffen  mütth 
eines  geneigten  Siebes,  tcelches  sich  unter  Was*er  is 
einem  Hrhälter  befindet,  der  mit  einem  andern  Behält*  r 
in  Verbindung  steht. 

Die  Siebabteilung  a,  in  welcher  das  Aufbereitung 
gut  durch  eine  Rinne  b  eingebracht  wird,  steht  mit 


dem  Behälter  c  durch  eine  Öffnung  d  in  Verbindung. 
Der  Behälter  e  besitzt  eine  Frischwasserleitung  <. 
Durch  diese  wird  Frischwasser  in  einer  solchen  Stärke 
zugeführt,  dafs  nur  die  gröfseren ,  eine  bestimmte 
Korngröfse  (die  Lochweite  des  Siebes  f)  übersteigen 
den  Teilchen  durch  die  Öffnung  d  in  den  Behälter 
gelangen  können,  während  das  schmutzige  Wasser 
und  die  kleineren  Teilchen  in  dem  Siebbehälter  i 
zurückgehalten  und  zum  Durchtritt  durch  das  Sieb  f 
gezwungen  werden. 

KL  la,  Nr.  184740,  vom  1.  Januar  1901. 
E.  Schranz  in  Unter-Eschbach.  Vorrichtung 
zum  Trennen  ron  Stoffen,  wie  Erzen,  Kohlen  u.  *■  v 
nach  ihren  spezifischen  Gedeichten. 

In  der  Rinne  a,  durch  welche  ein  wagerecht 
(Heftender  Wasserstrom  geführt  wird ,  dessen  He 
6ch  windigkeit  dem  Aufbereitungsgut  anzupassen  wt 
ist  unter  einem  spitzen  Winkel  ein  Sieb  b  eingebaut. 


welches  die  ganze  Breite  der  Rinne  a  einnimmt  Aa! 
dieses  wird  aus  einem  Trichter  c  das  Auf bereironcv 
eut  an  der  höchsten  Stelle  aufgegeben  und  ratscht, 
durch  den  Wa.sscrstrom  unterstützt,  allmählich  ntfh 
dem  unteren  Ende  des  Siebes.  Hierbei  schiebtet  es  sith 
auf  dem  Siebe  nach  seinem  spezitischen  Gewicht  and 
zwar  in  der  Weise,  dafs  sich  das  spezifisch  leichteste 
zu  oberst  und  das  spezifisch  schwerste  zu  unterst  »of 
dem  Sieb  lagert  und  am  unteren  Ende  desselben  dnreh 
geeignete  Austragvorrichtungen  d  getrennt  ausgetragen 
werden  kann. 
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Kl.  10a,  Nr.  184560,  vom  14.  März  1901. 
Heinrich  Bardenheuer  and  Heinrich  Altena 
ib  Oberhausen,  Rh  Id.  Vorrichtung  zur  Aus- 
ntzung  der  straMenden  Wärme  der  zwischen  den  Alt- 
gaskanälen der  Koks- 
öfen und  den  Heiz- 
zilgen  von  Dampf- 
kesseln an  geordneten 
\  'erbin  du  ngsroh  re. 

Das  Verbindungs- 
röhr  k  zwischen  dem 
Ahgaskanal  der  Koks- 
öfen und  den  Heiz- 
zügen der  Dampfkessel 
ist  beweglich  angeord- 
net und  von  einem 
Wasserbehälter  w  um- 
geben, der  zum  Vor- 
wärmen des  Speise- 
wassere  für  die  Dampf- 
kessel dient  Die  Vor- 
richtung kann  sich 
ganz  unabhängig  aus- 
tonnen und  ermöglicht  jederzeit  durch  Abrücken 
iie  sofortige  Aufserbetriebsetzung   des  zugehörigen 


Kl.  48b,  Nr.  134694,  vom  1.  August  11)01. 
Sherird  Cowper-Coles  and  Company,  Limited 
in  London.     Verfahren  zum  Verzinken  'metallischer 


Gufsmas 


in/u  fuhren, 


dafs  sie  sich  oh 


ne  zu 


weit 


Die  zu  verzinkenden  Gegenstände  werden,  mit  Zink- 
rtznb  bedeckt,  in  einem  geschlossenen  Behälter  auf 
»thwache  Rotglut  erhitzt,  wodurch  ein  glatter  fest- 
heftender Überzug  entsteht.  Dem  Zinkstanb  können 
geringe  Mengen  (etwa  3°/»)  Kohlenpulver  zugesetzt 
werden,  um  eine  zu  weitgehende  Oxydation  des  Zinks 
iu  verhüten.  Auch  kann  mun  den  Zinkstau  mit  einem 
Fett  (Vaseline)  vermengen  und  in  Form  einer  Paste 


Kl.  Sie,  Nr.  184  6N0,  vom  30.  Dezember  1900. 
Bruno  Aschheim  in  Berlin.  Herstellung  von  Stahl- 
platt™,  insbesondere  Panzerplatten  mit  verschieden 
harten  Schichten. 

Beim  Giefsen  von  Gufsstahlplattcn,  insbesondere 
Panzerplatten,  welche  dadurch  hergestellt  werden,  dah 
verschieden  harte  Schichten  unter  Erhaltung  des  flüssigen 
Zustande«  der  vorher  gegossenen  Schicht  übereinander 
Weoisen  werden,  besteht  die  grofse  Schwierigkeit,  die 


Kl.  20a,  ».  134387,  vom 

10.  April  1001.  W.  Eichner 
in  Charkow.  Einrichtung 
zum  Öffnen  ton  Seilklemmen 
für  Lhaht Seilbahnen 

Aufser  der  zum  Öffnen  der 
Klemme  n  dienenden  Führung h, 
welche  den  Hebelarm  c  anbebt 
und  dadurch  das  Seil  d  frei 
macht,  ist  eine  zweite  Führungs- 
fläche e  vorgesehen,  die  parallel 
zur  Fahrrichtung  liegt  und 
dem  Zwecke  dient,  das  durch 
den  Druck  auf  den  Klemm- 
hebel c  beim  Öffnen  der  K  lomme 
in  Bezug  auf  die  Fahrhahn 
hervorgerufene  Drehmoment  des 
Fahrzeuges  aufzuheben. 


gehende  Vermischung  der  Schichten  gleichmäßig  über 
die  ganze  Oberfläche  ausbreitet. 

Aus  diesem  (irnnde  ist  man  auch  dazu  übergegangen, 
die  verschiedenen  Schichten  dadurch  getrennt  zu  halten, 
dafs  man  an  der  Grenze  derselben  beim  Giefsen  sich 
auflösende  Platten  eingelegt  hat,  welche  einem  Ver- 
mischen dann  allerdings  in  sehr  vollkommener  Weise 
vorbeugen.  Diese  Mafsnahme  hat  aber  den  t  beistand, 
dafs  einerseits,  falls  etwa  stellenweise  kein  vollständiges 
Fortschmelzen  der  Platten  stattfinden  sollte,  eine  gehörige 
Verbindung  der  Schichten  nieht  eintritt,  und  dafs  die 
verschieden  harten  Schichten  zu  scharf  begrenzt  neben- 
einander liegen. 

Nach  dem  vorliegenden  Verfahren  sollen  nnn  gleich- 
falls an  den  Grenzen  Platten  eingelegt  werden,  aber 
diese  werden  mit  zahlreichen  Dnrchlochungen  versehen, 
so  dafs  man  dadurch  gewissermnfsen  eine  grofse  Zahl  von 
dicht  nebeneinander  liegenden  Düsenöffnungen  erhält, 
welche  sich  aber  nicht,  wie  bei  den  vorstehenderwähnten 
Düsen,  in  verhiiltnismäfsig  grofser  Höhe  über  der  bereits 
gegossenen  Schicht,  sondern  unmittelbar  auf  deren  Ober- 
fläche befinden.  Hierdurch  wird  erreicht,  dafs  einer- 
seits die  Massejeder  nachfolgenden  Schicht  sich  durch  die 
zahlreichen  Offnungen  mit  der  Masse  der  bereits  gegos- 
senen Schicht  behufs  Erzielung  eines  allmählichen 
Überganges  gehörig  vereinigen  kann,  und  dafs  ferner 
selbst  dann,  wenn  an  einzelnen  Stellen  die  eingelegten 
Platten  nicht  vollständig  fortschmelzen  sollten,  doch  eine 
gute  Verbindung  zwischen  den  benachbarten  Schichten 
herbeigeführt  wird,  was  natürlich  für  Panzerplatten  von 
allergröfster  Wichtigkeit  ist.  Aufserdem  wird  gegen- 
über der  eingelegten  un durchlochten  Platte  der  Vorteil 
erzielt,  dafs  die  beim  Giefsen  frei  werdenden  Gase  durch 
die  Öffnungen  der  Einlagen  gut  entweichen  können. 


Kl.  60  c,  Kr.  184000,  vom  13.  April  1901. 
H.  Hinz  in  Giefsen.  Eine  Kugelschleudermühle  mit 
frei  zwischen  einer  inneren  und  einer  äufser»n  Mahl- 
bahn rollenden  Kugeln. 

Die  sieh  kegelförmig  erweiternde  üufsere  Mahlbahn  m 
bildet  mit  der  kegelförmigen  inneren  Mahlbahn  n  einen 
Winkelriug.  in  den  die  Kugeln  k  bei  Drehung  der 


uufseren  Mahlhahn  w  vermöge  ihrer  Fliehkraft  gedrückt 
und  dadurch  zum  Rollen  gebracht  werden.  Werden 
Kugeln  von  versehiedenem  Durchmesser  benutzt,  so 
werden  verschiedene  Mahlbiihnen  geschaffen.  Damit 
das  Mahlgut  nicht  zu  schnell  durch  die  Mühle  wandert, 
ist  die  üufsere  Mahlhahn  »i  bei  h  mit  einem  Wulst 
verseben,  der  eine  Stauung  des  Gutes  bewirkt. 


Kl.  49h,  Nr.  134  839,  vom  31.  Januar  1902. 
Werk/,  eug- Maschinenfabrik  A.  Schärfls 
Nachfolger  in  München.  Antrieb  für  den  Kolben 
oder  Schlitten  von  Werkzeugmaschinen,  wie  Stanzen, 
Scheren  oder  dergl. 

Der  Antrieb  des  das  obere  Messer  tragenden 
Schlittens  b  erfolgt  dnrrh  die  Kxzenterwelle  c,  die 
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ihrerseits  wieder  durch  zwei  exzentrisch  auf  der  Welle  e 
Ritzende  und  mit  ihr  fest  verbundene  Zahnräder  d  an- 
getrieben wird,  welche  in  zentrisch  auf  der  Antriebs- 
welle f  sitzende  Zahnräder  g  eingreifen.  Das  eigent- 
liche Lager  der  Zahnräder  d  bilden  cylindrische 
Zapfen  h,  die  in  einem  zweiteiligen  Gleitstück  i  ruhen, 
das  sich  in  einer  Durchbrechung  k  der  Platten  /  führt. 


Diese  Anordnung  hat  den  Vorteil,  dafs  der  auf 
den  Schlitten  b  übertragene  Druck  in  jedem  einzelnen 
Stadium  des  Niederganges  ein  konstanter  ist,  was  bei 
den  gewöhnlichen  Exzenterantrieben  mit  stationär  ge- 
lagerter Exzenterwelle  nicht  der  Fall  ist 


KI.  24a,  Mr.  133  »22,  vom  25.  August  1901. 
Wiedenbrück  ÄWilms  in  Köln-Ehren  fe  ld. 
Au«  mehreren  nebeneinander  gelagerten   und  durch 
Rippen  an  den  Seitenflächen  in  gewissem  Abstand  von- 
einander gehaltenen 
Teilen  bestehende 
Fenerbrücke. 

Die  Feuerbrücke 
besteht  ans  meh- 
reren durch  Rippen 
in  bestimmter  Ent- 
fernung voneinan- 
der gehaltenen  Tei- 
len b.  Letztere  sind 
gemäfs  vorliegen- 
der Erfindung  hohl 
gestaltet  und  seit- 
lich mit  Öffnungen 
f  versehen,  über- 
dies stehen  sie  mit 
einer  Prcfslnftlei- 
tung  e  a  in  Ver- 
bindung. Die  Ein- 
richtung bezweckt,  zur  völligen  Verbrennung  der  Ver- 
hrennungsprodukte  Sekundärluft  in  den  Feuerraum  zn 
blasen.  Falls  die  Roststäbe  r  hohl  sind,  kann  die 
Zuführung  der  Prefsluft  auch  durch  diese  erfolgen. 

KL  49g,  Nr.  134646,  vom  3.  Mai  1901. 
Max  Haack  in  Oehlingrath  b.  Ronsdorf.  Ver- 
fahren zum  Hauen  ron  Feilen. 

Das  bisher  übliche  Feilenhauverfahren  zeigte  den 
Übelstand,  dafs  bei  einer  gewaltsamen  Herstellung 
eines  tiefen  Hiebes  sehr  leicht  Fehlhiebe  auftreten, 
indem  der  nachfolgende  den  vorher  gehenden  Hieb 
traf.  Auch  war  es  hierbei  notwendig,  dafB  man  ein 
Material  wählen  mufste,  welches  eine  gröfsere  Weich- 
heit zeigte,  als  es  für  eine  längere  Haltbarkeit  er- 
wünscht war. 

Das  neue  Verfahren  bezweckt,  diese  Übelstände 
zu  ^beseitigen  und  Feilen  herzustellen,  welche  einen 
besonders  scharfen  und  tiefen  Hieb  zeigen  und  ver- 
gröfserte,  dauerhaftere  Schneidfähigkeit  ah  die  bis- 
herigen Feilen  haben. 


Das  Verfahren  ist  folgendes :  Der  Unterhieb  wird 
auf  dem  Feilenwerkstück  in  der  Riehtung  von  der 
Spitze  nach  der  Angel  anfgehanen.  Hierauf  wird 
der  Oberhieb  in  entgegengesetzter  Richtung  von  der 
I  Angel  nach  der  Spitze  hin  gehauen.  Da  hierbei  der 
I  Meifsel  den  Stab  stets  an  Stellen  trifft,  vor  welchen 
bereits  eine  Durchfurchung  durch  den  vorhergehenden 
Hieb  stattgefunden  hat,  so  trennt  sich  der  nachfolgende, 
abgetrennte  Streifen  leichter  vom  Grunde  des  Feiles 
Werkstückes  ab  und  hebt  sich  leichter  in  die  Höhr. 


Kl.49f,  Nr.  134  644,  vom  7.  Juni  1901.  Arthur 
Hoffmeister  in  Gr.  -  Li  ch  te  r  f  el  de.  Verfahrt» 
zur  Herstellung  von  zweiteiligen  Naben  für  Riemen- 
scheiben und  dergl. 

Es  wird  ein  mit  in  der  Längsrichtung  verlaufender 
Rippe  oder  Rippen  versehenes  Profileisen  hergestellt, 


in  Stücke  zerschnitten  und  jedes  dieser  Stücke  in  der 
Mitte  zu  einem  Halbcylinder  gebogen  und  mit  einem 
zweiten  Stück  zu  einer  Nabe  verbunden.  Die  Rippe 
bezw.  Rippen  geben  der  Nabe  grofse  Festigkeit  and 
bieten  anderseits  eine  gute  Befestigung  für  die  Speichen. 


Kl.  Sin,  Nr.  134  678,  vom  19.  September  1901. 
Gebr.  Hannemann  &  Co.,  G.m.b.H.,  In  Düren. 
R  h  1  d.    Mit  natürlichem  Zuge  arbeitender  Tiegeloftn. 

Der  Ofenschacht  a  ist  mit  dem  Schornstein  nicht 
nur  durch  den  oberen,  bekannten  Fnchs  b  verbunden, 
sondern  aufserdem  noch  durch  einen  zweiten,  etwa  in 
halber  Höhe  des  Schachtes  angeordneten  Fach»  g. 


Durch  passende  Einstellung  der  in  beiden  Füchsen 
angeordneten  Schieber  kann  man  die  zur  Verbrennung  er- 
forderliche Luft  entweder  nur  von  unten  oder  gleich 
zeitig  von  unten  und  oben  in  den  Ofenschacht  eintreten 
lassen ,  wodurch  zwei  Verbrennungszonen  gebildet 
werden,  die  eine  gleichmäfsig  starke  Erhitzung  der 
ganzen  Tiegel  und  dadurch  ein  schnelles  Nieder- 
schmelzen der  Charge  bewirken. 


KL  la,  Nr.  134  741,  vom  17.  Februar  1901. 
John  Klein  in  Desloge  (V.  St.  A.).  Siebstt: 
maschinr  mit  mehreren  Setzräumen  und  Kolben. 

Die  Setzkolbenabteilungen  der  Luftverdichter  und 
die  die  Prefsluftleitung  gegen  die  Setzräume  th- 
sehliefsenden  Ventile  erhalten  ihren  Antrieb  gleich- 
zeitig von  einer  einzigen  umlaufenden  Arbeitswelle- 
Die  Bewegnng  der  Kolben  wird  dabei  durch  eine  m 
der  Hauptwelle  angetriebene  Schwingwelle  vermittelt, 
welche  zugleich  die  Lnftventile  derart  steuert,  dal« 
dieselben  beim  Aufgange  der  Kolben  geschlossen,  beim 
Niedergange  geöffnet  werden,  so  dafs  in  die  Anstrsg- 
kästen  der  Maschine  ein  im  Gleichtakt  mit  dem  Kolbes 
spiel  pulsierender  Druckluftstrom  eintritt. 
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El.  Sie,  Nr.  18446a,  vom  9.  November  1901. 
Maschinenfabrik  und  M  ü  h  1  e  n  b  an  an  s  t  al  t 
S  Luther,  Aktiengesellschaft  in  Braun- 
f chwe ig.  Lagerung  für  geradlinig  cor-  und  rück- 
wärts bewegt*  Förderrinnen. 

Die  Stützung  der  Förderrinnen  f  erfolgt  durch 
punreise  fest  miteinander  vorhandene  Walsen  ab, 
».»lebe  mit  den  einen  Wälzunesflächen  d  auf  dem 


vigereehten  Schenkel  der  an  der  Rinne  f  befestigten 
Trag-  oder  Winkeleisen  g  und  mit  unteren  Wälzungs- 
tüchen  anf  den  FundamentrahmenteileD  h  aufruhen. 
Die  Stützen  a  b  werden  bei  der  Bewegung  der  Rinne  f 
dtreh  an  den  Walzenabschnitten  und  den  Fundanient- 
rshmenteilen  A,  sowie  den  Winkeleisen  g  befestigt« 
Baader  oder  Zähne  und  Zahnlücken  zwangläußg  zum 
Abwälzen  gebracht. 


II.  24  a,  Nr.  184689,  vom  16.  Oktober  1901 
Csrl  Wegener  in  Berlin.  Feuerungtanlage. 

Der  Brennstoff  wird  in  bekannter  Weise  durch 
Roar  a  anf  den  vom  Verbrennungsraum  b  überdachten 
Rott  c  eingeführt.   Neu  an  der  Anlage  ist,  dafa  der 


untere  Teil  des  Verbrennungsraumes  b  ebenfalls  als 
Rost  d  ausgeführt  ist.  Letzterer  besteht  aus  einzelnen 
Teilen,  welche  zur  Entfernung  von  Schlacken  heraus- 
genommen werden  können.  Durch  Rohr  e  wird  Luft 
mgeführt,  durch  die  Offnungen  /'ziehen  die  Feuergase  ab. 


El.  81c,  Nr.  184760,  vom  18.  September  1900. 
Emil  Sarg  in  Malstatt-Burbach.  Formmasse 
für  Stahlguß. 

Die  bisher  gebräuchliche  Formmasse  für  Stahlgufs, 
welche  ans  Silbersand,  gebrannter,  feuerfester  Tonerde 
snd  Koks  hergestellt  wird,  hat  den  Nachteil,  dafs  vor 
Rtnatzung  der  Masse  ein  langsames  Trocknen  bis  in 
'-en  innersten  Kern  hinein  notwendig  ist. 

Die  FormmasBe  gemäfs  vorliegender  Erfindung 
wird  hergestellt,  indem  Silbersand  und  Koks  mit 
zemahlenem  Kohlentonschiefer  innig  vermengt,  und 
todann  unter  ganz  raäfsiger  Erwärmung  lufttrocken 
»macht  wird.  Es  ist  nicht  erforderlich,  dafs  die 
Masse  bis  in  ihr  Innerstes  hinein  trocken  gemacht 
ist,  sondern  es  genügt  vollkommen,  dafa  die 

VI* 


schale,  wie  bereits  erwähnt,  lufttrocken  ist.  Als  be- 
sonders günstig  für  die  Herstellung  der  Formmasse 
sind :  6  Teile  Kohlentonschiefer,  3  Teile  Silbersand 
und  V,  Teil  Kokt. 

Diese  Formmasse  soll  so  widerstandsfähig  sein, 
dafs  sie  durch  den  eingegossenen  Stahl  nicht  getrieben 
wird.  Die  hergestellten  Gufsteile  fallen  vollkommen 
glatt  aus,  fo  dafs  ein  Putzen  im  bisherigen  Umfange 
nicht  mehr  nötig  ist 


Kl.  10a,  Nr.  18444«,  vom  26.  Juni  1901. 
Carl  Knupe  in  Linden,  Westf.  Mündungsstuck 
für  die  Luftkanäle  von  Kokaöfen,  insbesondere  von 
Covv/eöfen 


Um  die  Aufsätze  der  Luftkanäle  je  nach  der 
Windrichtung  beliebig  einstellen  zu  können,  bestehen 
sie  aus  zwei  Teilen  a  c,  deren  oberer  in  dem  unteren 
drehbar  und  mit  einem  Schieber  f  zum  Regulieren 
des  Znges  versehen  ist. 


Kl.  10a,  Nr.  184447,  vom  17.  Dezember  1901. 
Evence  Coppie  in  Brüssel.  Vorrichtung  zur 
Regelung  de»  Gasdruckes  in  den  Oasleitungen  von 
Koksöfen,  Hochöfen  u.  s.  w. 

Das  Rohr  d  ist  durch  Rohr  a  mit  der  Oasleitung 
und  durch  Rohr  b  mit  der  Verbrauchsstelle  für  den 
jeweils  sich  ergebenden  Gasüberscbufs  verbunden.  Das 
Ende  des  Rohres  d  bildet  ein  Flüssigkeitsbehälter  e, 


indem  der  Flüssigkeitsstand  durch  ein  Überlaufrohr  f 
oder  dergl.  entsprechend  dem  in  der  Oasleitung  zu 
unterhaltenden  Höohstdruck  eingestellt  werden  kann. 
Bei  normalem  Gasdruck  ist  das  Rohr  d  mit  Flüssig- 
keit gefüllt  und  somit  das  Rohr  b  abgeschlossen,  bei 
Übersteigung  des  Normaldruckes  hingegen  wird  durch 
diesen  ein  Teil  der  im  Rohre  d  befindlichen  Flüssig- 
keit in  den  Bebälter  «  gedrängt,  so  dafs  das  Rohr  b 
frei  wird  und  der  Überschufs  des  Gases  durch  diefrs 
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Kl.  60  e,  Nr.  184  360,  vom  3.  Oktober  1901. 
Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg  und 
MaschinenhaugesellschaftNürnberg,  A.-6. 
in  Nürnberg.    hurch  Fliehkraft  wirkender  Luftreiniger 

mit  im  Luftabzugrohr 
angeordneten  fetten 
Scheidewänden. 

Die  durch  Rohr  b 
in  den  Behälter  a  ein- 
tretende Luft  wird 
durch  Leitschaufeln  d 
in  'las  Abzugrohr  f 
geleitet,  welche  am 
äufseren  Umfang  an- 
nähernd tangential  aus- 
münden und  sich  derart 
einwärts  und  aufwärts 
krümmen,  dafs  durch 
sie  die  einzelnen  Luft- 
ströme in  völlig  steti- 
gem Übergang  parallel 
gerichtet  werden  und 
das  achsial  angeord- 
nete Abzugrohr f  ohne 
Wirbelbewegung  ver- 
lassen. Über  den  Leit- 
schaufeln d  befindet  sich  ein  allmählich  sich  erweitern- 
des Ansiaufstück  e,  in  welchem  die  Luft  einen  Teil 
ihrer  Geschwindigkeit  in  Pressung  umsetzt,  so  dafs 
am  äufseren  Umfang  der  Leitschaufel  d  ein  Unterdruck 
entsteht,  welcher  das  Hindurchtreiben  der  Luft  durch 
den  Apparat  unterstützt. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  690907.  Carl  Wilhelm  Bildt  in  Wor- 
cester,  Mass.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Walz- 
eisen unmittelbar  aus  getehmolzenem  Metall. 

Die  Walzen  a,  welche  mit  den  nötigen  Einsteil- 
vorrichtungen versehen  sind,  werden  im  Innern  dnreh 
Wasser  gekühlt  (r  Einführungsrohr,  «  Abführungsrohr) 
und  sind  im  mittleren  Teil  ihrer  Unifläche  mit  Längs- 
rippen  versehen.  An  den  glatten  Teil  der  Walzen- 
uiuflächen   schliefsen   die  wassergekühlten  Wände  e 


dicht  an.  In  den  von  a  und  c  sowie  einem  unteren, 
ebenfalls  wassergekühlten  Verschlufsstück  <t  gebildeten 
Kaumm  fliefst  das  geschmolzene  Metall  aus  dem  Behälter« 
ein,  nachdem  der  wassergekühlte  Stopfen  f  entfernt  ist. 
Nachdem  der  Raum  m  gefüllt,  sind  die  an  a  und  d 
anliegenden  Metallmassen  soweit  erstarrt,  dafs  das  Ver- 
schlufsstück d  seitwärts  weggezogen  und  mit  dem 
Walzen  begonnen  werden  kann.  Die  vorgewalzte 
Platte  geht  durch  die  Kanalführung  g  nach  einem  konti- 
nuierlichen Walzwerk.  Die  Füllung  von  m  kann 
chargenweise  geschehen  oder  ununterbrochen.  Die 
Kippen  auf  n  befördern  das  Mitnehmen  des  Metalls 
durch  die  Walzen. 


Nr.  689360.  William  E.  Johnson  in 
Joplin,  Mass,  V.  St.  A.  Steinbrecher. 

Die  bewegliche  Backe  a  schwingt  um  Zapfen  4, 
indem  sie  von  der  Exzenterstange  c  vorwärts,  von  der 
Feder  d  rückwärts  bewegt  wird,  und  zwar  durch  einet! 
Spielraum  von  nur  */g  Zoll.  Die  Stange  e  leitet  ihrr 
Längsbewegung  von  einem  auf  der  Achse  e  sitzenden 
Exzenter  ab.    Der  Ausschlag  der  Backe  a  läfst  sich 


während  de«  Betriebes  verstellen.  Die  Kxzenterstange  ( 
besteht  nämlich  aus  zwei  völlig  getrennten  Teilen, 
zwischen  denen  der  Keil  f  sitzt,  der  am  Qoerhanpt  j 
schwingend  aufgehängt  ist  und  in  seiner  Höhenlage 
mittels  der  Schraube  h  verstellt  werden  kann.  Hieran* 
ergibt  sich  eine  Längenveränderung  von  c.  Aus  der 
Zeichnung  geht  hervor,  dafs  der  Teil  von  e,  welcher 
lose  zwischen  f  und  a  liegt,  nicht  herabfallen  kann. 

1  • 

Nr.  688861.  Charles  A.  Keller  in  Paris. 
Klektrimcher  Schmelzofen. 

Der  Ofen  ist  z.  B.  zur  Herstellung  von  Ferro- 
chrom  verwendbar.  Der  rasche  Verschleifs  der  Kohlen- 
elektroden in  dem  Falle,  dafs  diese  teils  im,  teils 
aufserhalb  des  Ofens  liegen,  veranlagt  Erfinder,  die- 
selben auf  zwei  völlig  im  Ofenraum  befindlichen 
Wagen  a  b  anzuordnen,  welche  durch  eine  Kurbel  f 
nebst  entsprechenden  Zugketten  und  Leitrollen  d  gegen.- 
einander  und  gegen  den  fahrbaren  Herd  e,  bezw.  ein- 
gekehrt, bewegt  werden  können.  Die  Elektroden  sind 
isoliert  von  unten  bis  wenig  über  die  Tischflfche 


geführt,  auf  die  Stirnfläche  werden  kleine  Kohlen 
blocke,  zu  denen  etwa  Reste  von  Bogen  Ii  entkohlen 
Verwendung  finden  können,  lose  aufgelegt,  danach  die 
Klektrodenwagen  und  der  fahrbare  Herd  mit  stückigem 
leitenden  Material  bedeckt,  z.  B.  Kohle  oder,  wenc 
eine  Kohlung  des  Schmelzgutes  zu  vermeiden,  Eisen 
Beim  Stroindurchgang  kitten  die  kleinen  Kohlenblöcke 
durch  das  schmelzende  Leitmittel  an  den  Elektrodea 
Stirnen  ausreichend  an.  Das  zu  schmelzende  Materiil 
wird  durch  f  aufgegeben.  Der  Widerstand  wird  mit 
der  Kurbel  c  geregelt,  indem  er  beim  Zusammcnrärkei 
der  Wagen  fällt,  beim  Auseinanderbewegen  steigt- 
Fortsätze  g  der  Elektroden  wagen  greifen  unter  «ie 
nandflächerränder  von  e. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

Ausfuhr 

im  Monat  Januar 

im  Monat  Januar 

1902 

1908 

1902  1908 

Erze: 

t 

t 

t 

t 

Eisenerze»  stärk  eisenhaltige  Konverterschlacken 

215  308 

294843 

10/  3t1o 

•7Q  (s/17 
Z/B  OU 1 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

60  952 

69  532 

1  OZo 

1  "i*i7 
1  OD  / 

Tin  fcrnas<rJ  il  ark*  ah  a+  tun  h  h«  11  fThoin  a  h  nhrwnha  t  rnp  Ii  l\ 

5  464 

6  089 

/  Uli 

Roheisen,  Abfalle  and  Halbfabrikate: 

l  524 

1  976 

27  560 

7  851 

lo  z<>y 

ii  1 1  j 
11114 

•JU  AM) 

36 

309 

40  454 

7 1  S68 

nobeisen,  Ablalle  u.  nalDiabriKate  zusammen 

14  769 

13  399 

IUZ  O/o 

1  1     1  7  7 

Fabrikate  wie  Fasaeneiaen,  Schienen,  Bleche 

n.  8«  W. ! 

29 

7 

26  H27 

26  314 

1 

1 

4  105 

4  074 

3 

— 

245 

44 

12 

6 

23  3*>3 

37  766 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

1  474 

1  «67 

3.1  882 

33  116 

Platten  nnd  Bleche  au»  schmiedbarem  Eisen,  roh 

zUo 

1 1  •* 

112 

27  072 

23  13t 

118 

1 15 

705 

1  O'Jl 

807 

1  810 

19 

8 

279 

448 

15  537 

tl  788 

ftügL  verkupfert,  verzinnt  etc  

58 

84 

11  7i5 

8  236 

Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.  s.  w.  im  ganzen 

2  989 

4  550 

143  630 

145  571 

(»anz  (froh«  Elsen  waren : 

719 

Iii» 

Otl  1 

1  710 

1  982 

Zu 

422 

756 

1  Oi 

ou 

54 

98 

1  535 

79 

1 

+ 

t 

il 

234 

281 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

in 

231 

154 

56 

34 

'i  Hill 

3  214 

3 

1  r, 
IO 

o 

2  341 

485 

iL  A7F» 

*  */o 

Grobe  Eisenwaren : 

•irobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 

619 

7  373 

10  265 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

— 

-- 

zo 

1510 

1817 

abgeschliffen,  gehxniDrt,  verzinkt  ... 

5  376 

6  397 

M.?cbinen-,  Papier-  und  Wiegemesser'  

u 

7 

— 

— 

Bajonette,  Degen-  und  Säbelklingen1  

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge  .... 

15 

14 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

20 

23 

188 

230 

Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

25 

4 

1 

6  389 

4  122 

Geschosse  ohne  ßleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

8 

94 

22 

16 

315 

348 

Feine  Eisenwaren: 

615 

tiulswaren   

45 

66 

519 

Geschosse,    vernickelt    itder     mit  Bleimänteln, 

292 

62 

110 

123 

1  332 

1  725 

406 

573 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit   Antriebsmaschinen ;    Falirradteile  aul'ser 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

15 

12 

146 

218 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

1 

2 

'Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten'. 
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Siatittitches. 


23.  Jahrg.  Nr.  6. 


Einfuhr 

Auafuhr 

im  Monat  Januar 

im  Monat  Januar 

1902 

1908 

1902  1903 

t 

t 

t 

t 

Forlsetzung. 

Hesserwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

8 

8 

455 

m 

S 

7 

3 

5 

1 

6 

« 

10 

8 

9 

17 

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln  . 

1 

1 

106 

95 

Schreibfedern  aus  unedlen  Metallen  .... 

8 

8 

4 

3 

Uhrwerke  und  Uhrfurnituren  

71 

Eisenwaren  im  ganzen 

•  • 

4  605 

2  776 

36  218     1        38  20.-; 

Maschinen : 

23 

39 

2  61o 

ots 

31 

61 

«  JA 

IV) 

210 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

4 

2 

Oft 

89 

49 

,,        nicht    zum   Fahren    auf  Schienen- 

32 

22 

19 

n 

5 

7 

5 

0» 

6 

7 

202 

158 

.         ohne  ,   

10 

1 

371 

79 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  uberwieg,  aus  Gufseisen 

175 

351 

672 

636 

Do  sgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

•  • 

3 

— • 

— 

— 

Andere  Maschinen  and  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen   

•  • 

139 

244 

426 

385 

Brauerei-  und  Brennereigerate  (Maschinen) 

•  • 

5 

3 

232 

159 

124 

48 

501 

452 

250 

52 

1  123 

1062 

561 

456 

280 

259 

370 

335 

616 

785 

60 

507 

1  315 

1926 

Maschinen  fflr  Holzstoff-  und  Papierlabrikation 

25 

U 

655 

430 

74 

194 

696 

1854 

10 

2 

65 

100 

1 1 

141 

274 

67 

■  El 

10* 

87 

369 

68 

A  'J 

279 

366 

o 

R 

17 

29 

60 

7 

5 

11 

2 

69 

280 

559 

5 

19 

12 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

12 

13 

164 

14t 

39 

71 

186 

607 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

•  • 

677 

658 

5021 

4073 

31 

84 

80 

95 

„                „              „    Guisrixen    .    .  . 

2148 

2332 

9  848 

io  m 

„               m             «    schmiedbarem  Eisen  . 

343 

397 

2  083 

3151 

„               »                 ander,  utudl.  Meia 

Uen 

:i4 

87 

95 

w 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganz« 

1  . 

•  2  846 

3  391 

15884 

15  706 

6 

7 

24 

26 

Andere  Fabrikate: 

2 

1 

110 

8! 

1 

2 

3 

2 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

•3 

Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

'S 

Schiffe  fflr  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

Zusammen:  Eisen,  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  t 

25  215 

24  123 

298  721 

318795 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Fabriken  feuerfester 
Produkte. 

Die  Jahresversammlung  des  Vereins  fand  am 
17.  Februar  im  Architektenhause  zu  Berlin  unter  dem 
Vorsitz  des  Hrn.  Civilingenieur  Henncberg-Freien- 
»alde  statt  Es  sprach  Hr.  Dr.  Jochuw  -  Karls- 
ruhe über: 

Moderne  Anforderungen  der  Hutten-  und  chemischen 
Industrie  an  die  Fabrikation  feuerfester  Produkte 
and  die  feuerfesten  Edeltone. 

Der  Redner  tadelt  die  gegenwärtig  vielfach  an- 
feindeten Lieferungsvorschriften  fiir  feuerfeste  Steine, 
Jie  gerade  das  Gegenteil  von  dem  bewirken ,  was  sie 
«emrken  wollen,  häufig  sich  selbst  widersprechen  und 
Unmögliches  fordern.  Wenn  sich  Werke  finden,  die 
taf  solche  Vorschriften,  noch  dazu  mit  3-  bis  5 jähriger 
Otrantiezeit  eingehen,  so  hängt  dies  mit  den  Aus- 
wachsen des  Wettbewerbs  zusammen,  die  sehr  zu  be- 
klagen sind. 

Die  Hüttenwerke  denken  vielfach,  nur  bei  sehr 
buhen  Tonerdegehalten,  z.  B.  42  7»  und  mehr  bis  55  °/o, 
<iie  besten  Steine  zu  erhalten.  Es  ist  dies  ein  Irrtum. 
Du  reine  Tonerdesilikat  AUOj  •+•  2SiÜ«  -f-  2  aq  hat 
im  gebrannten  Znstande  einen  theoretischen  Tonerde- 
cehalt  von  40  •/••  Da  dieser  hohe  Gehalt  aber  in  der 
Pnuis  nicht  erreicht  wird,  ist  man  bei  solchen  Vor- 
Khn'ften  sehr  bald  auf  Bauxit  angewiesen,  dessen 
ulserordentlich  schädliche  Wirkung  der  Redner  er- 
liotert,  so  u.  a.  das  Weichwerden  und  Nachschwinden 
in  hoher  Temperatur. 

Aber  auch  Schamottesteine,  die  ohne  Bauxitzusatz 
m  den  reinsten  Edeltonen  hergestellt  werden,  sind 
bei  zu  hohem  Tonerdegehalte  nicht  einwandfrei.  Sic 
erreichen  bei  der  geringen  Plastizität  des  Tons  wohl 
<ii«  genügende  Druckfestigkeit,  aber  bei  der  hohen 
^ tui-rtastandigkeit  des  Bindemittels  uicht  die  Ver- 
gasung, Härte  und  Dichte,  welche  auf  der  Bruchfläche 
d«  Steins  das  Schamottekorn  gegen  die  Reibung 
niedergehender,  rutschender  oder  gleitender  Massen 
feithsiten  und  sch&tzen.  Vielmehr  sehen  wir  an  der 
Angriffsfläche  dea  Steines  in  den  zu  Schlacken  über- 
standen Partien  desselben  den  Schamotteversatz,  in 
*  "inen  Körnern  verteilt,  intakt  bleiben  und  vdn  der 
niedergehenden  Beschickung  mit  dem  durch  chemische 
Einflösse  verschlackten  Bindemittel  fortgeführt  werden. 

Neuerdings  wird  oft  eine  bestimmte  Porosität  für 
die  durch  Wasserriesel ung  gekühlten  Gestell-  und  Rast- 
ftei&e  vorgeschrieben.  Will  man  die  Wasseraufnahme 
ia  24  Stunden  über  12  °/o  hinaus  steigern,  so  versagen 
die  normalen  Hilfsmittel,  und  die  Haltbarkeit  des 
Steint  wird  durch  Verwendung  künstlicher  Mittel  ge- 
fährdet. Abgesehen  von  solchen  Steinen  mufs  man 
uf  möglichste  Dichtigkeit  bei  Hochofensteinen  sehen. 
Diese  wird  durch  enge  Begrenzung  des  Eisenoxyd- 
»nd  Alkaligehattes,  sowie  durch  das  Vorschreiben  des 
bohen  Tonerdegehaltes  und  der  absoluten  Feuerbestän- 
digkeit  nach  Segerkegel  nicht  erreicht.  Man  kann 
nur  dadurch  einen  Zwang  auf  die  Verwendung  erst- 
Uusiger  Rohmaterialien  ausüben,  d.  h.  auch  nur,  wenn 
man  Raaxitzusatz  verbietet. 

Nun  wird  vielfach  die  Grenze  der  Flußmittel  vor- 
geschrieben und  so  eng  gehalten,  dafs  nur  die  allei- 
teaersten  Edeltone,  wenn  nicht  Bauxit  verwendet  wird, 
genügen.   Wenn  z.  B.  bei  einem  Hochofensehachtstein 

Bufamittel  als  Maximum  bei  86  bis  88»/,  und 


83  */•  Tonerde  vorgeschrieben  werden,  und  bei  Wind- 
erhitzersteinen von  25,  30  und  35  */o  Tonerde  dasselbe 
verlangt  wird,  so  versteht  man  nicht,  wie  ein  Werk 
.  unter  weitgehender  Garantie  und  Preisen,  die  keinen 
Nutzen  lassen,  einen  solchen  Auftrag  annehmen  kann. 

Ein  gewisser  Gehalt  an  Flußmitteln  ist  unbedingt 
nötig,  wenn  man  einen  dichten  Stein  herstellen  will. 
Selbst  wenn  dann  nicht  ein  so  hoher  Segerkegel  er- 
reicht wird,  so  hat  dies  für  die  Hochofenzwecke  keinen 
Nachteil.  Es  ist  aber  auch  gar  nicht  gesagt,  daß  die 
nach  Segerkegeln  gemessene  Feuerbestundigkeit  im 
Verhältnis  zn  der  Zunahme  des  Flußmittclgehaltes  fällt. 

Durch  ein  umfangreiches  von  dem  Redner  er- 
läutertes Analysen-  und  Schaubildmaterial,  das  alle 
bedeutenden  Touvorkommen  Deutschlands  und  auch 
eine  Reihe  von  Schamottesteinqualitäten  einschliefst, 
wird  deutlich  bewiesen,  dafs  vielfach  das  Gegenteil 
stattfindet.    Man  mufs  sich  also  hüten,  allein  aus  dem 
Flußmittelgehalt  eines  Steines  seine  Schlüsse  zu  ziehen. 
Schon  Tschermak  hat  1865  auf  die  eigentümlichen 
j  Beziehungen  der  alkalischen  Erden  zu  Alkalien  und 
j  die  davon  abhängenden  der  Kieselsäure  zur  Tonerde 
1  in  Feldspatgesteinen  hingewiesen.    Ebenso  teilt  man 
1  der  als  Sehluffsand  vertretenen  freien  Kieselsäure  eine 
die  Feuerbeständigkeit  beeinträchtigende  Rolle  zu.  In 
der  Steinzeugbranche  sind  die  sogenannten  Mettlacher 
Platten  wohl  die  dichtesten  und  härtesten  Erzeugnisse, 
und  ihre  Härte  und  Dichte  sind  dem  Feinmehl-,  dem 
Feldspat-,  Sand  u.  s.  w.  Versatz  zuzuschreiben.  Wir 
haben  also  da  einen  Fingerzeig,  „welche  Wege  wir 
einzuschlagen  haben,  um  neben  einer  relativ  hohen 
absoluten  Feuerbeständigkeit  auch  eine  gröfstmögliche 
I  Harte  und  Dichte  des  Fabrikates  durch  die  Auswahl 
der  Rohmaterialien  zur  Komposition  zu  erzielen. 

Der  Redner  bekämpft  auch  das  Vorurteil  einiger 
Hütteningenieure  die  immer  noch  englische  Steine  trotz 
des  hohen  Preises  vorziehen ,  an  der  Hand  der  in 
„Fischers  chemischen  Technologie"*  S.  274  mitgeteilten 
Analysen. 

Der  Vortrag  schliefst  mit  den  Worten :  „Die  Feuer- 
beständigkeit im  Sinne  der  Widerstandsfähigkeit  gegen 
pyrochemische  und  pyrotechnische  Einflüsse  hütten- 
technischer Prozesse  ist  eine  Funktion  der  chemischen, 
physikalischen  und  pyrotechnischen  Eigenschaften  der 
zur  Komposition  verwandten  Rohstoffe,  als  welche  ich 
allerdings  nur  Edeltone  im  Auge  habe.  Die  Art  der 
Aufbereitung,  Mischung,  Formgebung,  einschliefslich 
Nacharbeit  nnd  Brand  sind  die  Mittel,  diese  natür- 
lichen Eigenschaften  der  Komposition  sowie  ihre  nie- 
chanisebe  Widerstandsfähigkeit  zu  vervollkommnen.  Dem 
Verwendungszwecke  ist  die  Auswahl  und  Mischung 
der  Rohstoffe  sowie  der  Gang  der  Fabrikation  anzu- 
passen." 

Derselbe  Redner  spricht  sodann  über: 

Das  Klingenberger  Ton  vorkommen. 

Bei  dem  Städtchen  Klingen  borg  am  Main  wird 
ein  Tonvorkommen  in  der  einfachsten  Weise  mit 
Schächten  von  58  m  Tiefe  ausgebeutet,  das  wegen  der 
einzig  dastehenden  Tonqualität  sehr  großes  Aufsehen 
hervorgerufen  hat.  Diese  wird  nicht  durch  sehr  große 
Feuerbeständigkeit  ausgedrückt,  denn  sie  beträgt 
selten  über  Segerkegel  33,  wohl  aber  durch  hervor- 
ragende physikalische  Eigenschaften  :  Plastizität,  Homo- 
genität,   Bindckraft,    \  olumcnbestnndigkeit,  großen 

,  Abstand    zwischen    Sinterung»-    und  Schmelzpunkt. 

|  Einige  Tone  sind  auch  sehr  schöne  gelbe  und  rote 
Farbtone.    Der  Preis  ist  ein  geradezu  märchenhafter, 

|  nämlich  bis  zu  500  .*  für  10  t  loco  Kliugenberg. 
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Berichte  über  Versammlungen  au*  Faehrereinen. 


23.  Jahrg.  Nr.  G. 


Hauptabnehmerin  ist  Amerika.  Es  sollen  in  Pittsburg 
Gufsstahlticgel  daraus  hergestellt  werden.  Die  Ver- 
sendung geschieht  in  Holzfässern.  Glückliche  Be- 
sitzerin des  Lagers  ist  die  Stadt  Klingenberg  mit  rund 
1000  Einwohnern ;  sie  hat  im  Jahre  18*99  einen  Gewinn 
von  270000.,*  bei  einem  Ausgabekonto  von  140000.* 
aus  den  Tongruben  erzielt,  der  zur  Deckung  der 
Gemeindeausgaben  nnd  zu  umfangreichen  Neubauten 
verwendet  wurde,  nachdem  9t) 000  an  die  Bürger 
verteilt  worden  waren.  Natürlich  fehlte  es  nicht  an 
Bestrebungen,  dieses  Vorkommen  weiter  zu  verfolgen 
und  auszubeuten.  Es  wurden  zahlreiche  Bohrungen 
ausgeführt  und  auch  einige  Bergwerksuuternehmungen 
eröffnet,  aber  nicht  unter  gleich  günstigen  Verhält 
uissen  und  nieht  bei  einer  so  hervorragenden  Ton- 
qualität, wie  in  der  obengenannten  Grube.  - 

Es  folgte  alsdann  ein  Vortrag  des  Hrn.  Hütten- 
ingenieur Osann,  Privatdoxcnt  an  der  Bergakademie 
zu  Berlin,  Uber  die  „Einwirkung  zerstörender 
Einflüsse  auf  feuerfestes  Bauerwerk  im 
Hüttenbetricbe*,  der  in  «Stahl  und  Eisen"  dem- 
nächst zum  Abdruck  gebracht  werden  soll. 

Sämtliche  Vorträg«  wurden  mit  lebhaftem  Beifall 
aufgenommen.  Eine  Besprechung  mufste  mit  Rücksicht 
anf  die  vorgeschrittene  Zeit  jedoch  bis  zur  nächst- 
jährigen Versammlung  verschoben  werden.  Aus  gleichem 
Grunde  mufste  der  noch  angekündigte  Vortrag  des 
Hrn.  Dr.  Cramer- Berlin  über  „Verbrennungsvorgüngc 
in  keramischen  Öfen"  unterbleiben.  Die  ferner  anf  der 
Tagesordnung  stehenden  Beratungen  über  die  Fassung 
des  Begriffs  „feuerfest44  und  „Kesselqualität"  wurden 
auf  Antrag  des  Vorsitzenden  ebenfalls  bis  zur  nächsten 
Jahresversammlung  verschoben.  B.  O. 


Verein  für  Eisenbahnkunde. 

In  der  am  10.  v.  M.  unter  dem  Vorsitz  des  Geh. 
Regierungsrats  Prof.  Goering  abgehaltenen  Sitzung 
sprach  Oberingenieur  Dr.  ing.  W.  Reichel  der  Siemens 
&  Halske  A.-G.  über: 

Nene»  anf  dein  tiebiete  elektrischen  Betrieben 
f8r  Vollbahnen. 

Redner  führte  unter  gleichzeitiger  Vorführung  einer 
grofsen  Reihe  von  Lichtbildern  die  durch  langjährige 
und  kostspielige  Versuche  in  Deutschland  erzielten 
Erfolge  auf  diesem  Gebiete  an.  Er  erläuterte  ins- 
besondere die  für  derartige  Bahnen  in  Frage  kommen- 
den verschiedenen  elektrischen  Betriebsarten  —  Gleich- 
strom mit  Spannung  von  800  Volt,  Einphasen-  Wechsel- 
strom und  hochgespannten  Drehstrom  —  und  kam  zu 
dem  Schlüsse,  dafs  ersterer  die  geeignetste  Betriebsart 
für  Stadt-  und  Vorortbahnen,  letzterer  für  Fern-  und 
Schnellbahnen  sei.  Erstere  Betriebsart  —  800  Volt 
Gleichstrom  —  kam  bei  der  Berliner  elektrischen  Hoch- 
und  Untergrundbahn  in  Anwendung.  Durch  den  in 
jeder  Hinsieht  einwandfreien  und  flotten  Betrieb  auf 
dieser  Bahn  sei  der  Beweis  erbracht,  dafs  alle  elek- 
trischen Einrichtungen  mit  vollster  Sicherheit  zu  arbeiten 
vermögen.  Besonders  das  schnelle  Anfahren  und  Halten 
der  Züge  im  Vergleich  zu  der  mit  Dampf  betriebenen 
Stadtbahn  und  die  erhöhte  Fahrgeschwindigkeit  (25 
bis  28  km  Reisegeschwindigkeit  gegen  19  bis  20  auf 
der  Stadtbahn)  wurden  vom  Redner  besonders  hervor- 
gehoben. Die  gleiche  Betriebsart  sei  auch  bei  der 
Wiener  Stadtbahn  wie  bei  der  Bahn  Mailand— Ceresio 
gewählt  worden  und  habe  sich  auch  bei  fliesen  Anlagen 
durchaus  bewährt.  Durch  die  zweite  Betriebsart  -- 
hochgespannter  Drehstrom  —  seien  bei  den  Versuchen 
bemerkenswerte  Erfolge  erzielt.  Nachdem  der  Vor- 
tragende selbst  im  Jahre  1W0  in  Lirhterfelde  die  ersten 
Fahrvei  suche  mit   10000  Volt   Hochspannung  durch- 


geführt habe,  sei  es  auf  Grand  dieser  Erfolge  in 
folgenden  Jahre  durch  die  Studiengesellschaft  für  elek 
trische  Schnellbahnen  mit  eigens  sowohl  von  Siemens 
I  &  Halske  als  der  Allgemeinen  Klektrizitäts-tiesellschAft 
I  erbauten   Wagen  zu  neuen  Versuchen  auf  der  vom 
,  Militärfiskus   zu  diesem  Zwecke  zur  Verfugung  ge- 
stellten Strecke  Marienfelde— Zossen  gekommen.  Ks  sei 
bei  diesen  Versuchen  mit  dem  Wagen  von  Siemen* 
.  &  Halske  gelungen,  eine  Geschwindigkeit  von  1G0  km  in 
der  Stunde  zu  erreichen,  ohne  dafs  sich  bei  der  elek 
!  trischen  Einrichtung  irgendwelche  Anstände  ergeben 
j  hätten.    Weiterhin  seien  Fahrversuche  mit  3  an  deu 
'  Schnellbahnwagen  angehängten  D-Wagen  von  einem 
i  Gesamtgewicht  von  98  t  ausgeführt  worden,  wobei  v&o 
;  beiden  Motorwagen  anstandslos  120  km/Std.  erreid.i 
wurden.    Leider  sei  es  nicht  möglich  gewesen,  die 
i  Versuche  weiter  durchzuführen,  da  sich  das  Schienen- 
|  geleise  für  höhere  Fahrgeschwindigkeiten  als  etwas  zu 
i  schwach  und  nicht  genügend  befestigt  erwiesen  hatlr. 
Bei  den   bisherigen   Fahrzeugen   sei   der  hoch 
gespannte  Drehstrom  von  10000  Volt  mittels  Trau* 
formatoren  den  Motoren  zugeführt  worden.    Um  nun 
das  Gewicht  des  Wagens  wesentlich  zu  verringern, 
mufste  daran  gedacht  werden,  diese  10000  Volt  Jen 
Motoren  unmittelbar,  also  unter  Fortlassung  der  bisher 
erforderlichen  Transformatoren ,   zuzuführen.  Bereit* 
im  Juli  v.  J.  sei  die  Finna  Siemens  &  Halske  in  der 
Lage  gewesen,  ein  neues  Fahrzeug,  das  nunmehr  mit 
solchen  Motoren  ausgerüstet  war,  vorzuführen.  Die*« 
Fahrzeug,  das  der  geringeren  Kosten  wegen  als  Loko- 
motive ausgebildet  war,  nahe  bei  den  Versuchen  einen 
Güterzug  von  200  t  Bruttogewicht  bei  Steigungen  von 
1 : 200  mit  52  km  Geschwindigkeit   in   der  Stunde 
I  bequem  zu  schleppen  vermocht.    Auch  die  in  Italien 
inzwischen  anf  dem  Gebiete  elektrischer  Vollbahnrr. 
erzielten  Erfolge  wurden  im  Vortrage  erwähnt  Si 
die  bereits  eingangs  genannte,  mit  Gleichstrom  betrieben? 
Bahn  Mailand— Ceresio   mit  einer   stündlichen  Ge- 
schwindigkeit von  85  km,  weiterhin  die  mit  Drehstrom 
[  betriebenen  Bahnen  Lccco  —  Colico  —  Sondrio  —  Chia- 
venna  mit  60  km  und  Burgdorf — Thun  mit  86  km  stünd- 
licher Geschwindigkeit 

Von  gröfstem  Interesse  waren  weiterhin  die  vom 
Vortragenden  aufgestellten  Gewichtsvergleiche  zwischen 
mit  Dampf,  mit  elektrischen  Lokomotiven  und  mit 
Motorwagen  betriebenen  längeren  Zügen,  die  zu  Gameten 
des  letzteren  Systems  ausgefallen  seien.  Nach  Be- 
sprechung der  Lcitungsanlage  und  der  Kosten  schloff 
Redner  mit  dem  Wunsche,  dafs  die  mit  so  viel  Au 
strengungen  durchgeführten  Versuche  nicht  nur  Ver- 
suche- bleiben  möchten,  sondern  dafs  nunmehr  balc 
zum  Bau  einer  Schnellbahn  in  Deutschland  geschritten 
werden  und  somit  auch  die  Ehre  der  ersten  Dorrh 
führung  des  elektrischen  Schnellverkehrs  unserem  Lande 
erhalten  bleiben  möge.  Im  Anschlufs  an  den  mit 
grofsem  Beifall  aufgenommenen  Vortrag  machte  noch 
(ieh.  Regierungsrat  Prof.  Reuleaux  interessante  Mit- 
teilungen über  die  Anfertigung  von  Hohlachsen  ftr 
Eisenbahnfahrzeuge. 


Uraler  Chemiker  in  Jekaterinburg.* 

(Zweite  Konferenz.) 

Wie  ans  der  stetig  wachsenden  Beschäftigung  des 
im  vorigen  Jahre  erwählten  Bureaus  hervorgeht,  ist  der 
(ledanke  eines  Zusammenwirkens  der  Uraler  Chemiker 
auf  einen  fruchtbaren  Boden  gefallen.  Wenngleich  viele 
der  grofsen  Hüttenwerke  sich  den  gemeinsamen  B* 
ratnugen  noch  nicht  angeschlossen  haben  und  z.  f. 
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die  Gold-  nnd  Platin  werke  ganz  ausstehen,  so  ist  doch 
die  gegründete  Aussicht  vorhanden,  dafs  sich  dieser 
Atuchlufs  bei  Wetterführung  der  Arbeit  vollziehen  wird.  , 
Am  Eröffnungstage  der  zweiten  Konferenz,  dem  ; 
W.  September,  waren  28  Personen  erschienen,  unter 
denen  sich  diesmal  anch  die  Chefchemiker  der  gröfsten 
dortigen  Stahlwerke  Perm  und  Slatoust  sowie  der  Che- 
miker der  kaiserlichen  Gewehrfabrik  in  Tnla  befanden. 
Nsfh  der  Eröffnungsrede  des  Präsidenten  V.A.  Pissarew 
verlas  der  Sekretär  N.  Schadrin  den  Geschäftsbericht 
des  Bureaus,  aus  welchem  hervorgeht,  dafs  die  in  der 
rongen  Konferenz  gefafsten  Beschlüsse  zur  Ausführung 
^bracht  sind.  Hierauf  referierte  Katterfeld  über 
.die  Fachliteratur  des  vergangenen  Jahres  bezüglich 
ler  Frage  der  Einheit  der  analytischen  Methoden", 
wobei  die  Aufsätze  von  Wahlberg*  und  Osann**  be- 
sondere Beachtung  fanden.  Ferner  berichtete  er  über 
ff  ine  im  Auftrag  der  Konferenz  unternommenen  Versuche 
iQ  Bezog  auf  das  Nehmen  von  Generalproben.  Die  Probe- 
erfolgte auf  zweierlei  Alt:  1.  aus  dem  grofsen 


Haufen,  2,  zu  je  einem  Eimer  von  jeder  Fuhre  beim 
Empfang.    Dabei  wurden  folgende  Resultate  erhalten: 


Schilowka  

Keschota  

Die  Analyse  der  Schicht  ergab  .  . 
Das  Mittel  der  Proben  während  der 
Anfuhr  


KUen  I'hoiphor 


56,51 
52,45 
55,10 

54.78 


0,40 
0,25 
0,20 

0,29 


Aus  dem  Journal  des  Hochofens  vom  1.  Mai  1001 
bis  1.  Mai  1902  ergab  sich  als  Mittel:  53,37  °/o  Eisen. 
Tatsächlich  wurden  erhalten  aus  100  Pud  Erz  54,62  Pud 
Roheisen.  Das  Mehr  von  1,25°/«  entspricht  den  Bei- 
mengungen des  Roheisens. 

Zum  Schlufs  der  Sitzung  brachte  Romanow  eine 
Zusammenstellung  über„die  Laboratorien  und  die  Stellung 
der  Chemiker  in  den  Uraler  und  einigen  südrussischen 
Hütten".  Der  gegenwärtige  Stand  in  dieser  Hinsicht 
wird  durch  folgende  Tabelle  gekennzeichnet. 


Ansgabenin  Rubel  für 
das  Laboratorium  . 
für  das  Personal  .  . 

2  210 
877 

2032 
800 

1020 
250 

504 
'240 

1116 

500 

1368 
200 

4160 
1105 

3180 
4000 

Zusammen 

3  087 

2832 

1270 

744 

1616 

1568 

21000 

5265 

7180 

Arbeiterzahl  .... 

3 

3 

1 

1  , 

2 

2 

13 

7 

3 

10 

Ausgeführte  Proben 

40011 

7  399 

1  500 

90001 

3000 

2  960 

70  000 

8000 

6500 

55  000 

Umsatz  des  Werkes 

8000  000 

500000 

2000  000 

500  000  i 

3400  000 

20  000  0001 

- 

Nach  dem  Bildungsgang  sind  von  den  Leitern  der 
Laboratorien:  von  höherer  Bildung  40  %,  von  mittlerer 
Bildung  40  */»,  ohne  Spezialbildung  20  °/o.  Die  Hilfs- 
arbeiter haben  Uberhaupt  keine  \  orbildung,  ein  Um- 
stand, der  Zeitverluste  und  geringe  Leistungen  zur  Folge 
hat,  weil  der  Leiter  sich  das  Personal  erst  einarbeiten 
aufs.  Dennoch  erreichen  die  Löhne  solcher  Hilfs- 
arbeiter bis  1000  Rubel  jährlich  und  die  Zahl  derselben 


beträgt  35  °/o  des  Laboratoriumpersonals.  Aus  den 
von  Romanow  mitgeteilten  Ziffern  ergibt  sich,  dafs  zur 
Zeit  im  Ural  die  Laboratorien  von  Ishewsk  und  Werch 
Ishetsk  am  höchsten  stehen. 

Die  zweite  Sitzung  wurde  mit  dem  Bericht  von 
Romanow  über  die  während  des  verflossenen  Jahres 
eingelaufenen  Analysen  der  Uraler  Chemiker  eröffnet. 
Die  Resultate  sind  in  folgenden  Tabellen  niedergelegt: 


2  Ch«mileoni 


Eisen 


Kieselsäure 


Phosphor 


Schwefel 


i 


1 

2 
■i 
4 
■-> 
>j 
7 

;< 
vs 
Ii 

\2 
i:i 
11 
1-, 
W 

i: 


Ch*milf oDTirf»hren,  Redaktion  mit 


P« 


TtloratalWng  mit 

Mohrtefie 
8*1  > 


47.84 
47,52 
47,60 
47,40 
47,38 
47,65 

46,85 
48,05 

47.30 
48,05 
47,14 


47,90  - 
47,79 


47,86 


47,28 


18,87        -  - 


I 


Chamäleon- 
verfall  reo, 
Reduktion 
mit 
Sn  Cl, 


T*rf»hr«n 


47,85 


47,95 
48,17 

48,18 
46,80 


47,54 
47,74 
47,60 


47,46 


46,77 


47,12 


Verfahren 


- 

47,68 


Uc  wicht«.  .. 
«tltnmun  !  •D,,'r""ch 


13.90 
13.93 
14,08 
14,64 


14,31 

13.34 
13,54 
13,30 


0,257 

0,24 
0,23 


0,28 
0,27 


0,247 


0,254 


0,20 


0,2*3  i  - 
0,22  - 


1,38 
1,40 

1,33 
1,30 
1,38 

1.10 


Mittel   47,60« 


18,89 


Gröfste  Abweichung   1,52  % 


0.24 


1,«M  I 


0,08 
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S 

SS 

I 

g 

o 


Eisenerz  Nr.  2 


C  h  4  m  il  e  oBT«rf »hren, 


mit 


Tlterntellonj  mit 


ChtnaltoO' 

rtithnu  jünBchlortr- 
Kcduktton 
mit 
Sa  Ol, 


verf»hr>-n 


Kieselsaure 


Phosphor 


Oe  wicht»- 
bMllanu| 


1 

2 
3 
4 
5 
6 
7 
H 
9 
10 
11 
12 
19 
14 
15 
16 
17 


66,74 
66,70 
65,15 
«5,85 
65,32 
65,86 

65,78 

65,66 
65,80 
60,60 
66,47 


64,49 


I 


66,74  |  — 


65.M6 
66,75 


67,15  66,37 


_      I  _ 


65,98 
65,86 


65,82 
66,25 
65,90 


65,37 


0,93 

0,92 
1,90 
1,87 


0,80 
1,46 
1,245 


0,009  ' 

0,02     I  0,016 

0,005  0,005 

Spar 
0,016    1  0,010 


0,001 


0,002 
0,008 
0,006 


0,022 
0,04 

0,018 


0,002 
0,003 
0,01 


0,001 


0,017 


Mitt< 


0.0122' 


Gröfste  Abweichung 


2,0  •/• 


l,07«>/o  I         0,0198  V« 


0,0373 ' 


In  Besug  auf  die  sonstigen  Bestimmungen  stellt 
Romanow  auf  Grund  der  eingesandten  Analysen  die 
folgenden  Fehlergrenzen  fest: 


Nickel  im  Erz 
Kohlenstoff  im  Metall 
Phosphor  im  Erz  .  . 
Schwefel  im  Erz  .  . 
Mangan  im  Metall  . 
Silicium  im  Metall  . 
Kupfer  im  Erz  .  .  . 
Phosphor  im  Metall  . 
Mangan  im  Erz  .  . 
Kieselsaure  im  Erz  . 
Chrom  im  Erz  .  .  . 


3.7  V 
8,6  „ 

8.8  „ 
3,0  „ 
3,0  „ 
2,8  „ 

1,8  » 
1,5  * 
1,0  „ 
1,0  „ 
0.4  « 


des  Gehalts 


- 


Nickel  im  Erz  und  Kohlenstoff  im  Metall  bestimmt, 
L'eben  die  gröfsten  Differenzen.  Die  Abweichung  der 
Nickelanalysen  ist  den  noch  nicht  erprobten  Methoden 
zuzuschreiben.  Gegen  die  Ergebnisse  des  Vorjahres 
sind  die  Abweichnngen  der  Eisenbestimmungen  zurück- 
gegangen von  8,02  auf  1,3  V«  des  Gehalts,  mit  dem 
Mittelwert  stimmten  im  Vorjahr  nur  54  V«,  im  Berichts- 
jahr 73  •/•  aller  Analysen  uberein.  Schliefst  man  den  Ein- 
Hufs  der  verschiedenen  Titerstellungen  aus,  so  verkleinert 
Bich  der  Fehler  noch  um  1  •/•,  d.  h.  um  *'«  des  Ganzen. 


In  der  an  diesen  Vortrag  sich  anschließenden 
Debatte  wurde  beschlossen,  für  die  Kisenbestimmun^ 
die  Zerkleinerung  in  der  Achatschale  der  im  Stahl- 
mörser  vorzuziehen.  Ferner  macht  Romanow  darauf 
aufmerksam,  dafs  viele  Uraler  Erze  mit  Zinnchlorör  su 
starke  Färbung  ergäben,  dafs  dadurch  ein  Titrieren 
sehr  erschwert  werde.  Kuklin  erklärt,  dafs  dies»- 
Färbungen  sich  nur  nach  Schmelzen  mit  überschüssigem 
Alkali  zeigen,  was  auf  Bildung  von  metazinnsauren 
Salzen  hinweise.  Bei  Lösungen  in  Säuren  ohne  Schmel- 
zung treten  diese  Färbungen  nicht  auf.  Katterfeld 
bestätigt  dies.  Es  wurde  darauf  beschlossen,  fär  die 
Titrierung  mit  Zinnchlorür  die  Erze  in  Säuren  zn 
lösen  und  nur  die  Rückstände  zu  schmelzen.  Bei  der 
Bestimmung  der  Kieselsäure  soll  Schwefelsäure  ab 
Lösungsmittel  angewandt  werden,  da  die  Kiese^aur» 
in  Salzsäure  etwas  löslich  sei.  Für  die  Phosphor 
bestimmung  wurde  dem  Titrierverfahren  der  Vorzog  ge- 
geben. Bei  Schwefel  und  Phosphorbestimmungen  soll 
künftig  ein  Gehalt  von  0,005  %  als  „Spur4  bezeichne* 
werden. 

Bei  den  Analysen  von  Roheisen  und  Stahl  bahn 
sich  laut  einem  Bericht  von  Romanow  folgende  Mittel- 
zahlen ergeben: 


Roheisen- 

Flufsei  sen 

Kohlenstoff  bestimmung 

Kohlenstoffbestimmnng 

Effert« 

Carlelt  l.uogc 

l'lUrren  Wlborfh  Hempel 

Coriel* 

'«■«** 

UllfTCO 

Wlbofffc 

Mittel  

Gröfste  Abweichung  . 

4,03  3,77 
0,63  0,62 

4,02     3,97  4,12 

0,07 
0,16 

0,08 
0,10 

0,005 
0,05 

o,w 

— 

Mittel  

Gröfste  Abweichung  . 

3,94  > 
0,70  „ 

0,071  % 
0,10  . 

Ufr 

Stahl  Nr.  10.  Kohlenstoffbestimmnng 

Stahl  Nr.  11.  Kohlenstoffbestimmnng 

Coriel*  I-uDfo 

UllgrcD  Wlborfh  Heapel 

Etreru 

Coriel* 

Lange 

Vllgrtn  WlboTf»  «•»»'I 

Mittel.   

(tröfste  Abweichung  . 

0,86 
0,09 

0,36  0,32 
0,10  0,08 

0,39     0,40  - 

0,52 
0,14 

0.56 
0,11 

0,51 
0,12 

0,67 

0,67 

Mittel  

Gröfste  Abweichung  . 

•  0,338 
0,12 

0,643 
0,14  > 
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Roh 


s  e  n. 


Silicinm 

Mangan 

Phosphor 

Schwefel 

mit 

SehwefcUlure 

.  „  n»th 
D«eh  H.mp«  Vo|h„d 

Gewichtete-  '  mt>fi- 

( ) c »  I c h  übe-          u »c h 
•tlmmuDg  .  8cbalt« 

Mittel  

Gröfrte  Abweichung  

1,81  1,44 
0,61  0,30 

0,56  0,51 

o,or>  o.io 

0,023    .  0,018 
0,045  0,004 

"rofste  Abweichung  , 

1,10 
0,28 

1.38 
0,61 

0,54 
0,11 

0,018 
0,054 

In  den  Uraler  Laboratorien  wird  meist  nach  den 
Metboden  von  Eggerts,  Corleis  nnd  Lange  gearbeitet 
Aas  den  eingesandten  Analysen  ist  in  ersehen,  dafs 
die  Resultate  nach  Corleis  meist  höher,  nach  Lunge 
seist  niedriger  ausfielen,  doch  waren  die  Abweichungen 
vom  Mittel  nach  Lunge  meist  geringer. 

In  der  sich  anschliefsenden  Debatte  bemängelt 
Petrow  (Tagil)  die  Versendung  des  Probematerials 
ib  Spanform,  weil  die  Späne  höchst  ungleichmäfsig 
seien.  Es  wurde  darauf  auf  Kapitän  Krylows  Vor- 
schlag beschlossen,  die  nächsteinzusendenden  Proben 
mit  dem  Fräser  zu  nehmen.  Ferner  kam  man  über- 
ein, in  Zukunft  die  Kohlenstoffbestimmung  im  Hoh- 
eiten auf  die  Bestimmung  des  Graphits  und  deR  Ge- 
omtkohlenstoffs  zn  beschränken,  als  den  Uraler 
Hudeisbedingungen  genügend.  Die  Methoden  von 
Corleis  und  Lunge  sollen  bevorzugt  und  zur  gegen- 
seitigen Kontrolle  benutzt  werden.  Bei  Kohlenstoff- 
bestimmungen  im  Roheisen  wurde  eine  Abweichung 
ron  0.1  '/o  gestattet.  Im  weiteren  Verlauf  der  Kon- 
ferenz wurde  beschlossen,  die  Werke  von  Perm  um 
Herstellung  von  Normalproben  zu  ersuchen  und  zwar: 
bas.  Märtineisen  mit  0,1,  0,2,  0,3,  0,4  nnd  0,5  Kohlen- 
stoff nnd  Tiegelstahl  mit  0,6,  0,8  1,0  und  1,2  •/•  Kohlen- 
stoff. Die  Normalproben  sollen  Barrenfonn  erhaltcu 
lad  geglüht  werden.  Die  Versendung  soll  vom  Bureau 
»o*  in  Stücken  erfolgen.  Wie  aus  den  eingesandten 
Arulysen  hervorging,  hat  die  Manganbestimmung  nach 
Volbard  die  höchsten  Resultate  und  die  geringsten 
Abweichungen  ergeben.  Das  von  Wdowiszcwski  vor- 
geschlagene gewichtsanalytische  Verfahren  wird  als 
n  kompliziert  abgelehnt,  ebenso  fand  Krylows  Vor- 
schlag, „Wägung  als  Hyperoxyd",  als  unsicher  keinen 
Anklang.  Es  wurde  alsdann  beschlossen,  von  neuem 
Erz-  und  Robeisenproben  zur  Bestimmung  von  Eisen, 
Mangan,  8ilicium,  Phosphor,  Schwefel  nnd  Kohlen- 
stoff zu  versenden.  Dieselben  sollen  in  Stückform 
und  nach  Entfernung  der  Rinde  geliefert  werden. 

Katterfeld  und  Winarsky  werden  damit  beauf- 
tragt, Versuche  bezüglich  der  Zuverlässigkeit  des 
Sehalteschen  Verfahrens  der  Schwefelbestimmung  an- 
z  ls  teilen. 

Die  Bestimmungen  von  Nickel,  Chrom,  Wolfram 
and  Molybdän  konnten  wegen  mangelnden  Analysen- 
materials  keine  eingehende  Erörterung  finden.  Ks 


ergab  sich,  dafs  in  Perm  Chrom-  und  Nickelftähle, 
in  Slatoust  Wolfram-,  Chrom-  und  Chrom-Wolfram- 
stähle  hergestellt  werden.  Beide  Werke  versprachen, 
dem  Bureau  das  Probematerial  für  Vergleichsanalysen 
zu  liefern.  Ferner  wurde  beschlossen,  bei  Reorganisation 
des  Uraler  Laboratoriums  die  Einführung  von  Metall- 
und  Baumaterialprüfungeu  zu  beantragen,  ebenso 
werden  mikrographische  und  mikroskopische  Unter- 
suchungen in  Aussicht  genommen.  Nachdem  diese 
und  andere  Punkte  in  den  ersten  fünf  Sitzungen  er- 
ledigt waren,  beschäftigte  man  sich  in  der  sechsten 
Sitzung  mit  geschäftlichen  Fragen.  Vor  allem  wurde 
das  Bureau  in  seinem  alten  Bestände  bestätigt  nnd 
durch  Zuwahl  von  Kapitän  Krylow  und  Hrn. 
Schub  in  verstärkt.  Ferner  wird  die  Gründung  eines 
„Vereins  der  Uralchemiker44  vorgeschlagen,  und  den 
HH.  Romanow  und  Schalabanow  der  Auftrag  erteilt, 
ein  diesbezügliches  Projekt  auszuarbeiten. 

Die  siebente  Sitzung  war  wieder  der  Wissenschaft 
gewidmet.  Es  wurden  folgende  Mangan-  und  Chrom- 
analysen mitgt-teilt: 


Mangan  im  Erz 

Chrom  im  Erz 

Uc- 

„  ,.     .  „  wlcht*- 
Volh«rd  H.mpe  bc4t. 

MdB 

Oit- 
wkbu- 
beat. 

Gr.  Abweichung 

30,45    30,48  81,10 
2,41     1,30  2,07 

28,74 
1,20 

-28,8 
0,70 

Mittel  

Gr.  Abweichung 

30,67 
2,41 

28,76 
1,52 

Alsdann  beschäftigte  man  sich  mit  der  Bestimmung 
von  Kupfer  und  Nickel  in  Erzen.  Das  Programm  der 
achten  Sitzung  bildet«  die  Beratung  über  Analyse  und 
und  kalorimetrische  Untersuchung  von  Brennstoffen, 
sowie  chemische  und  pyrometrische  Untersuchungen 
von  feuerfesten  Materialien.  Die  neunte  und  letzte 
Sitzung  war  für  die  Diskussion  der  aufserhalb  der 
Sitzungszeit«  n  gehaltenen  Vorträge  bestimmt.  Kapitän 
Krylow  sprach  1.  über  die  Auswahl  des  Stahls  nach 
seinem  Gehalt  nnd  seinen  Eigenschaften,  2.  Uber 
Messing.  Ingenieur  Temnikow  behandelte  das  Thema: 
„Das  Dichten  der  Gufsstahlblöcke  mittels  Thermit" 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


*«chklänge  von  der  Düsseldorfer  Ausstellung  1902. 

Ein  erfreulicher  Akt  der  Dankbarkeit  vollzog  sich 
sin  B.  März  d.  J.  gegenüber  den  Vorsitzenden  der 
Ausstellung  1902,  Geheimrat  H.  Lneg  und  Professor 
P  Roeber.  Der  „ Verein  deutscher  Eisenhüttenleute", 
der  „Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirt- 
*:huftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen14, 
der  „Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Ober- 
em tsbeiirk  Dortmund"  and  die  „Nordwestliche 


Gruppe  des  Vereirs  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller" überreichten  dem  ersteren  ein  pracht- 
volles Ehrensilber,  dem  letzteren  eine  kunstvoll  aus- 
gestattete Adresse.  Geheimrat  Servaes  hob  in  seiner 
an  den  Geheimrat  H.  Lueg  gerichteten  vortrefflichen 
Ansprache  die  Entstehungsgeschichte  der  Ausstellung 
hervor  und  zeigte,  in  wie  aufopfernder,  nimmer  ruhen- 
der und  kraftvoller  Tätigkeit  Lueg  das  Werk  vom 
ersten  Beginn  bis  zum  erfreulichen  Ende  gestaltet 
habe,    so  dafs  Düsseldorf  weit  über  Deutschlands 
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Grenzen  hinaus  einen  klangvollen,  ja  auf  dein  Welt- 
markt fast  einen  gefürchteten  Nuuien  bekommen  habe. 
Die  dankbare  Industrie  werde  das  nie  vergessen  und 
ein  sichtliches  Zeichen  solle  diese  Ehrengabe  sein, 
an  der  sich  zu  freuen  dem  also  Geehrten  mit  seiner 
Familie  noch  lange  vergönnt  sein  möge.  Die  Rede 
an  Hrn.  Professor  F.  Roeber  hielt  Geheimrat  Dr.  ing. 
C.  Lueg,  der  in  warmherzigen  Worten  auf  den  innigen 
Zusammenhang  zwischen  Kunst  und  Industrie  hinwies 
und  den  Verdiensten  Rocbers  um  das  Zustandekommen 
und  den  herrlichen  Verlauf  der  Kunstausstellung  voll- 
auf gerecht  wurde.  Reichstagsabgeordneter  Dr.  Beumer 
überbrachte  und  erläuterte  sodann  die  Adresse,  deren 
Einband  ein  Meisterwerk  Düsseldorfer  Lederpunzerei 
genannt  werden  inuß.  Tiefbewegt  wiesen  beide  also 
Geehrte  auf  den  grofsen  Kreis  ihrer  Mitarbeiter  hin, 
mit  deren  Hilfe  so  Erfreuliches  erzielt  worden  sei,  und 
statteten  den  Vereinen  ihren  herzlichsten  Dank  ab, 
nicht  ohne  deren  Verdienst  um  die  Ausstellung  in  das 
rechte  Licht  gesetzt  zu  haben.  An  die  Feier  schlofs 
sich  ein  festliches  Frühstück,  bei  dem  Geheimrat 
Krabler- Altenessen  in  einer  vortrefflichen  Rede  noch 
einmal  den  Verdiensten  Luegs  und  Roebers  gerecht 
wurde  und  Dr.  Beumer  einen  warmherzigen  poetischen 
Trinkspruch  auf  Frau  Geheimrat  H.  Lueg  ausbrachte, 
die  Ehrenbürgeriu  Düsseldorfs,  „die  am  Erfolg  des 
arbeitsamen  Mannes  die  Hälfte  sich  zu  eigen  rechnen 
darf.44  Dankbarkeit  und  Treue  bildeten  das  Zeichen, 
unter  dem  die  sich  auf  die  Vorstände  der  genannten 
Vereine  beschränkende  wirkungsvolle  Feier  verlief. 

*  * 
* 

Am  5.  März  hatten  sich  die  Mitglieder  deB  Hannt- 
ausschusses der  Ausstellung  1902  im  Rittersaal  der 
städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  zahlreich  einge- 
funden, um  das  ihnen  zustehende  Recht  der  Verteilung 
des  Ausstellungsüberschusses  auszuüben.  Der  erste 
Vorsitzende  der  Ausstellung,  Geheimrat  Heinrich  Lueg, 
eröffnete  die  Versammlung  mit  herzlicher  Begrüfsung, 
warf  einen  Rückblick  auf  das  ganze  Unternehmen  und 
stellte  dann  folgenden,  vom  Arbeitsausschuß  einstim- 
mig gemachten  Vorschlag  zur  Erörterung:  Der  mut- 
massliche Uberschuß  wird  geschätzt  auf  1100000  M. 
Es  wird  beantragt,  diesen  l  berschuß  zu  folgenden 
Überweisungen  zu  verwenden:  1.  der  Provinzialver- 
wultung  der  Rheinprovinz  100000  .#  mit  der  Auflage, 
den  .Stadtgemeinden  Elberfeld  und  Essen  je  25000  c« 
für  Museuniszwecke  zur  Verfügung  zu  stellen;  2.  der 
Provinzialverwaltung  in  Westfalen  100000,*  mit  der 
Auflage,  diesen  Betrag  zuzüglich  der  der  Provinz  aus 
rechtlicher  Verpflichtung  zurückzuzahlenden  60(>00v«, 
insgesamt  1Ü0000  ,Jf  zu  Gunsten  der  für  Münster 
und  Dortmund  geplanten  Museen  zu  verwenden ; 
3.  dem  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  zu  Düsseldorf 
100000  M  zum  Zwecke  der  Förderung  des  Eisenhütten- 
wesens, in  erster  Linie  seiner  wissenschaftlichen  Aus- 
bildung und  Weitergestaltung  in  Rheinland  und  West- 
falen; 4.  dem  Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen mit  dem  Sitze  in  Düsseldorf  75000  M  zum  Zwecke 
der  Förderuug  der  gewerblichen  Interessen,  speziell 
auch  zukünftiger  Industrie-  und  Gewerbe- Ausstellungen; 

5.  dem  Verein  zur  Veranstaltung  von  Kunstausstellungen 
in  Düsseldorf  zur  Ergänzung  des  Betriebsfonds  95000 1 H ; 

6.  dem  Goethe- Verein  zu  Düsseldorf  50000  Jf\  7.  dem 
Düsseldorfer  Verschönerungsverein  15000  ;  8.  dem 
Verein  zur  Veranstaltung  von  Kunstausstellungen  zu 
Düsseldorf  zur  Überweisung  an  den  Verein  zur  gegen- 
seitigen  Unterstützung  und  Hilfe  der  Künstler  zu  Düssel- 
dorf 00000  ,M\  9.  dem  Zentral-Üewerbeverein  zu  Düssel- 
dorf 120000  Jf  als  Beihilfe  für  den  von  der  Stadt 
Düsseldorf  geplanten  Ausbau;  10.  der  Stadt  Düsseldorf 
100 0(K)  ,H  als  Fonds  für  zukünftige  gröfsere  lndustrie- 
und  Gewerbe- Ausstellungen  nach  Analogie  der  Aus- 


stellungen von  1880  und  1902  mit  der  Auflage,  die  jähr- 
lichen Zinsen  dem  Zentral  -  Gewerbeverein  zu  An- 
schaffungen zu  überweisen.  11.  Der  hiernach  verblei- 
bende Gesamtrest  von  schätzungsweise  285  000  »«  »oll 
dem  ArbeitsauBschufs  zur  Verwendung  für  verschieden? 
Zwecke  zur  Verfügung  gestellt  werden.  Geheimr&t 
Heinrich  Lueg  wies  bei  der  Begrüudung  darauf  hin, 
dafs  alle  Vorschläge,  die  dem  Arbeitsausschuß  vorl- 
iegen hätten,  in  gründlichster  Weise  erwogen  worden 
und  nur  die  vorstehenden  mit  Einstimmigkeit  ange- 
nommen worden  seien.  Er  bitte  darum  auch  den  Uaupt- 
ausschufs,  sie  möglichst  einstimmig  anzunehmen.  Ebenso 
war  Prof.  F.  Roeber  als  Vorsitzender  der  deutsch 
nationalen  Kunstausstellung  für  die  Annahme.  Abg. 
Macco- Siegen  empfahl  in  glänzender  Rede  die  Verteilung 
nach  dem  Vorschlag  des  Arbeitsausschusses.  Geheim- 
rat Tull  und  Kommerzienrat  Brauns  sprachen  für  eine 
gröfsere  Berücksichtigung  der  Provinz  Westfalen.  Dem 
trat  unter  rechnnngsmäfsiger  Darlegung  Abg.  Dr.  Beniner 
entgegen,  indem  er  die  Entstehungsgeschichte  der 
darantiefondsbildung  eingehend  darlegte.  Landeshaupt- 
mann Dr.  Holle-Münster  sprach  für  die  Vorlage  des 
Arbeitsaasschusses  unter  Betonung  der  Einigkeit 
zwischen  Rheinland  und  Westfalen.  Darauf  wurde  dir 
Vorluge  angenommen.  Zum  Schlufs  der  Verhandlungen 
sprach  Geheimrat  Tull  dem  Vorsitzenden  der  Ausstellung, 
Geheimrat  Heinrich  Lueg,  den  herzlichsten  Dank  Rhein- 
lands und  Westfalens  für  seine  unsterblichen  Verdienste 
um  das  grofse  und  unvergeßliche  Unternehmen  sus. 

Großbritanniens  Kohlenförderung. 

Nach  amtlicher  Statistik  belief  sich  die  Stein 
kohlenförderung  Großbritanniens  im  Jahre  1902  anf 
227  178  140  tons  gegen  219036  737  tons  im  Jahre  1901; 
von  der  Förderung  eatfallen  auf  England  158 604 069  tons 
(im  Vorjahr  153451 070  tons),  Wales  34303240  tun* 
I  (32680631  tons),  Schottland  34  162094  tons  (32796M0 
!  tons),  Irland  227 178 140  tons  (219036737  tons). 


Die  Eisenerzförderung  am  Oberen  See. 

In  Nr.  3  dieses  Jahrganges  gaben  wir  eine  nach 
den  Häfen  geordnete  Zusammenstellung  der  am  Oberen 
See  gemachten  Erzverschiffungen;  zur  Ergänzung  fügen 
wir  die  folgenden,  dem  „  Engineering  and  Mining  Journal" 
vom  7.  Februar  1903  entnommenen  Zahlen  hinzu,  die 
die  Verteilung  der  Erzförderung  auf  die  einzelnen 
Bergwerksdistrikte  in  den  Jahren  1901  und  1902  zeigen 


1901 

1902 

i 

Zantbme 

Marquette  .  . 
Menominee  . 
Gogebic  . 
Vennillion .  . 
Mesabi   .  .  . 

3  240  699 
3  623  730 
2  938  155 
1  im  003 
9  (»04  890 

3  863  010 

4  627  524 
3  663  484 
2  084  263 

13  342  840 

612311  1A9 
1003  794  27.7 
725  329  24.7 
298  200  it;.: 
4  337  950  i  4^.' 

|  20  593  537  27  571  121 

6  977  584  :&S 

Aus  dieser  Zusammenstellung  geht  hervor,  daß  such 
die  alten  Grubenfelder  am  Lake  Superior  einen  beträcht- 
lichen Zuwachs  der  Förderung  aufzuweisen  haben  und 
der  von  manchen  Seiten   befürchtete  Rückgang  der 
i  Leistungsfähigkeit  demnach  nicht  eingetreten  ist;  aller- 
I  dings  sind  sie  durch  den  Mesabidiatrikt,  der  gegen 
1  wärt  ig  fast  die  Hälfte  der  ganzen  Erzförderung  liefert, 
bei  weitem  überflügelt. 


Erzeugung  nnd  Verbrauch  der  Welt  an  Zioa. 

Die  Zinn -Erzeugung  der  Welt,  soweit  sie  »icb 
nach  den  offiziellen  englischen  und  amerikanischen 
1  Handelsstatistiken .    sowie   den   privaten  Zusamoien- 
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{tfllungen  der  Firmen  Sargent  &  Co.  t  London,  und 
Kic*ni  &  Freiwald,  Amsterdam,  berechnen  läfst,  betrug 
in  Tonnen  zu  1016  kg: 

1901 
t 

Streits  Settlements   .  .52  580 
Australien  ......  3345 

Bank*  nnd  Billiton  .  .  19  365 

Bolivien   8800 

lirobkitann.  (Cornwall)  4125 
Andere  Länder  ....  500 


im 
i 

58615 
3199 

18765 
9600 
8950 
550 


1902  tnebr  oder 
weniger 

t  •■„ 

-f  1035 

—  146 

—  600 
+  800 

—  175 


2 

4,4 
8.1 
8,1 
4.3 


50  10 


Vereinigte  Staaten  . 
Großbritannien  .  .  . 
Übriges  Europa  .  . 
Japan,  China,  Indien 
Andere  Länder  .  . 


1901 
I 

33286 
19U61 
23613 
7155 
2  »i50 


37  9t» 
16678 
23809 
7  250 
2800 


190!  mrbr  oder 
weniger 

t  •'. 

+  4680  14,2 
—  2  388  12.« 
+  196 
+  95 
+  150 


0.8 
1.8 
5,7 


Znsammen  .   .  85765    88408    -f  2733  8,2 

Der  (berschufs  der  Zinnerzeugung  über  den  Zinn- 

««■rbrauch  ist  daher  «ehr  gering. 

„Tbc  Engineering  and  Mlnlng  Journal*, 
1«.  Kebruar  1903. 


Englische  Normalprofile. 

Die  Frage  der  Einführung  von  Norraalprofilen , 
die  in  England  schon  seit  geraumer  Zeit  auf  der  Tages- 
ordnung steht,  ist  durch  die  Arbeiten  des  „Engineering 
Standards  Committee",  dessen  Absichten  vor  kurzem 
liier  angedeutet  wurden,*  ihrer  Lösung  um  den  ersten 
Schritt  näher  gebracht  worden. 

Die  Veröffentlichung  umfafst  neun  Listen  von 
Profilen  in  folgender  Reihenfolge:  Gleichschenklige 
Winkel,  ungleichschenklige  Winkel,  Winkelbulbs, 
T-Bulb«,  Flachbulbs,  2 -Eisen,  £  •  Eisen,  J- Eisen 
«od  T-Eisen. 

Die  folgende  Tabelle  gibt  die  Anzahl  der  Profile 
fir  jede  Klasse  und  die  Grenzen  an,  zwischen  denen 
die  Atimessungen  derselben  liegen: 

Gleichschenk- 
lige Winkel  16  1  X  1  bis  8v  8" 

l'njrleichschenk- 
lige  Winkel  30  l'/.X'l  „  10  -  4" 


Zusammen  .  .  88715  89670  -f  964  1,1 
Wie  aus  dieser  Tabelle  hervorgeht,  sind  die  Stroit* 
Settlements,  welche  59,8  °/o  der  Welterzeugung  liefer- 
ten, und  Bolivien  die  einzigen  Länder,  welche  einen 
Qrnofoswerten  Zuwachs  der  Erzeugung  aufweisen, 
während  die  übrigen  Hauptbezngsländer  einen  Rück- 
te zu  verzeichnen  haben;  die  Zunahme  der  Wrlt- 
-rieogung  erreicht  daher  noch  nicht  einmal  den  Be- 
trag von  1000  t. 

Aufser  in  den  obengenannten  Ländern  wird  Zinn 
noch  in  China  in  beträchtlichen  Mengen  hergestellt,  die 
»i.'h  indessen  mangels  statistischer  Unterlagen  und  da 
«ie  im  Lande  selbst  verbraucht  werden,  der  genauen 
Schätzung  entziehen.  Man  glaubt  jedoch,  dafs  sich 
Jie  chinesische  Zinnerzengung  zwischen  10000  und 
20000  t  bewegt 

Den  Verbranch  an  Zinn  zeigt  folgende  Zu- 


Hachbulbs  .  7 

T-Bulb.   .  .  6 

Winkelbulbs  .  20 
C- Eisen 

l  Eisen    .  .  8 

T-Eisen   .  .  22 

I- Eisen  .  .  36 


6  „  12" 

7X5  -  12X6 Vi" 
4X2'A  „  12X4" 
27     3Xl'  X<l'/i  „  15X4  4- 

3X2'/,X3  „  10X3'/»  .  .3'/," 
1  ,  7» 
3X1' *  „  24  X  7 1  r 
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Diese  Liste  der  englischen  Nonnalprotile  ist  nur 
eine  vorläufige;  Tafeln,  welche  die  Querschnitte,  Ge- 
wichte und  Trägheitsmomente  enthalten,  sollen  später 
zur  Ausgabe  gelangen.  Wir  behalten  uns  daher  vor, 
demnächst  darauf  zurückzukommen. 


Die  Frage  der  Einführung  des  metrischen 
NysteniH  In  England 

beschäftigte  am  22.  Januar  d.  J.  die  „Institution  of 
Electrica!  Engineers."  Wenn  bei  der  Diskussion*  auch 
keine  greifbaren  Ergebnisse  zu  Tage  gefördert  wurden, 
so  dürfte  es  doch  auch  für  den  deutschen  Techniker 
und  Industriellen  von  Interesse  sein,  von  dem  gegen- 
wärtigen Stande  dieser  Frage  und  den  bei  dieser  Ge- 
legenheit gegen  die  Einführung  des  metrischen  Systems 
erhobenen  Einwänden  Kenntnis  zu  nehmen. 

Die  Debatte  wurde  von  A.  Siemens  als  dem 
Hauptverfechter  des  Systems  mit  einem  historischen 
Rückblick  eingeleitet,  wobei  er  darauf  hinwies,  dafs 
dasselbe  in  allen  europäischen  Staaten  mit  Ausnahme 
von  England  und  Rnfsland  und  aufserdem  noch  in 
einigen  südamerikanischen  Republiken  und  in  Japan 
eingeführt  sei.  In  England  haben  sich  zahlreiche 
Kommissionen  mit  dieser  Frage  beschäftigt.  Bereits 
im  Jahre  1862  durch  eine  Kommission  empfohlen, 
wurde  das  metrische  System  1864  durch  Parlaments- 
bcschlufs  zngelassen.  Ein  im  Jahre  1868  eingebrachter 
Antrag,  das  System  obligatorisch  zu  machen,  fiel  bei 
der  zweiten  Lesung  durch.  Die  im  Jahre  1878  ange- 
nommene Mals-  und  Gewichtsvorlage  ermächtigte  den 
Board  of  Trade,  metrische  Mafse  und  Gewiente  für 
,  wissenschaftliche  und  industrielle  Zwecke,  dagegen  aber 
j  nicht  für  die  Zwecke  des  Handels  zu  eichen.  Eine 
im  Jahre  1895  ernannte  neue  Kommission  empfahl: 
a)  dafs  das  metrische  System  sofort  als  rechtsgültig 
anerkannt,  b)  dafs  es  nach  zwei  Jahren  obligatorisch 
gemacht  und  c)  in  allen  Elementarschulen  gelehrt  würde. 
Von  diesen  Anträgen  ging  nur  der  erste  durch.  Zum 
Schlnfs  erwähnte  Redner  noch  einige  weitere  Kommis- 
sionsarbeiten sowie  einige  auf  andere  Mafseinheiten 
gegründete  Systeme. 

Als  Hanptgegner  des  metrischen  Systems  trat 
Sir  F.  B  ramweil  auf.  Er  sprach  sich  vor  allem 
gegen  Zwangsmafsregeln  als  mit  der  individuellen 
Freiheit  unvereinbar  aus,  ferner  meinte  er,  dafs  viel 
Erfahrung  und  grofse  Sorgfalt  erforderlich  sei,  um  beim 
Rechnen  mit  Dezimalbrüchen  das  Komma  an  die  richtige 
Stelle  zu  setzen,  überhaupt  sei  das  Rechnen  nach  dem 
Dezimalsystem  nicht  leichter  als  das  mit  gewöhnlichen 
Brüchen,  ferner  wies  er  auf  die  bei  dem  Übergang  von 
dem  einen  zum  andern  System  zu  überwindenden 
Schwierigkeiten  hin,  die  gröfser  seien,  als  man  sich 
gewöhnlich  vorstelle.  Zum  Schlüsse  brachte  er  ein 
Argument  vor,  das  wohl  für  die  Mehrzahl  der  Gegner 
des  metrischen  Systems  bestimmend  sein  dürfte,  nämlich 
dafs:  „he  was  too  old  a  dog  to  learn  new  tricks." 

Unter  den  von  den  späteren  Rednern  vorgebrachten 
Einwänden  heben  wir  hervor :  Der  Gebrauch  von  Fremd- 
wörtern wie  Decigramm  und  Dekagramm  sei  für  das 
grofse  Publikum  lästig,  das  metrische  System  entbehre 
der  bequemen  Unterteilung  in  '/j,  '/«,  '/'>  u.  s.  w., 
feiner  werde  die  Einführung  de«  genannten  Systems 
in  erster  Linie  den  deutschen  Importeuren  zu  gute 
kommen,  die  Beschaffung  der  für  den  Kleinhandel  er- 
forderlichen Mafse  und  Gewichte  sowie  der  in  der 
Industrie  gebrauchten  Hilfsgeräte  als  Lehren,  Stich- 
inafse  n.  s.  w.  würde  sehr  grofse  Kosten  verursachen, 
ein  grofser  Teil  davon  würde  wiederum  aus  Deutsch- 
land eingeführt  werden,  das  Meter  sei  zu  lang  für 
eine  Mefseinheit  u.  a. 


•  .Engineering"  vom  80.  Januar,  18.  Februar  und 
20.  Februar  1903. 
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Von  den  Anhängern  des  metrischen  Systems  wurde 
aufser  den  bekannten  nnd  auf  dem  Kontinent  wohl 
unbestritten  anerkannten  Vorzügen  desselben  die  Rück- 
sicht auf  den  Ausfuhrhandel  Englands  ins  Treffen 
geführt,  der  die  Annahme  des  Systems  nicht  nur  vor- 
teilhaft, sondern  sogar  notwendig  mache. 

Wie  von  „Engineering"  mit  Recht  hervorgehoben 
wird,  fällt  bei  diesen  Diskussionen  immer  der  Umstand 
ungänstig  ins  Gewicht,  dafs  der  Redner  nur  ein 
System  Kennen  und  daher  nicht  imstande  sind,  un- 
befangen zu  urteilen.  Das  Blatt  fügt  hinzu,  dafs  das 
metrische  System  in  der  Textilindustrie  nnd  bei  dem 
Lokomotivbau  Eingang  gefunden  und  befriedigende 
Ergebnisse  geliefert  habe,  ferner  seien  alle  elektrischen 
Mefseinheiten  auf  das  c.  g.  s.  System  gegründet. 


Die  Bewertung  des  Roheisens  für  Glefsereiznecke. 

In  einer  an  die  „Iron  Trade  Review*  gerichteten 
Mitteilung*  spricht  sich  H.  E.  Field,  Sekretär  der 
„Metallurgical  Section  of  the  American  Foundrymens 
Association",  über  den  Wert  der  chemischen  Analyse 
für  die  Beurteilung  von  Giefsereiroheisen  wie  folgt  aus: 

„Die  Metallurgical  Section  der  American  Foun- 
drymens Association  ist  gegenwärtig  damit  beschäftigt, 
diejenigen  Methoden  der  Eisenanalyse,  welche  auf  den 
verschiedenen  Werken  des  Landes  (der  Vereinigten 
Staaten)  gebräuchlich  sind,  zu  sammeln,  zu  ordnen  und 
zu  veröffentlichen.  Die  American  Foundrymeus  Asso- 
ciation wünscht  eine  Reihe  von  Normalmethoden  für 
die  Analyse  von  Eisen  anzunehmen,  nm  durch  die  Ab- 
weichung der  Methoden  veranlagte  Irrtümer  auszu- 
schliefsen.  Der  Haupteinwand  gegen  die  Benutzung 
der  chemischen  Analyse  zur  Wertbeurteilung  des  Roh- 
eisens war  immer  der,  dafs  die  Arbeiten  der  Chemiker 
so  voneinander  abwichen,  dafs  es  unmöglich  war, 
einigermafsen  übereinstimmende  Ergebnisse  zu  erreichen. 
Die  American  Foundrymens  Association  hat,  um  dieses 
Hindernis  zu  beseitigen,  ihr  Standardizing  Committee 
beauftragt,  Schritte  zur  Annahme  von  Normalmethoden 
für  die  Eisenanalyse  zu  tun." 

In  gleichem  Sinne  äufserte  sich  der  bekannte 
Giefsereiiachmann  Dr.  R.  Moldenke  in  einem  vor  der 
„New  England  Foundrymens  Association"  gehaltenen 
Vortrage.*'    Er  sagt: 

„Man  wird  sich  erinnern,  dafs  ich  bei  früherer 
Gelegenheit  das  Studium  und  die  nachfolgende  Annahme 
von  Normalmethoden  für  die  Beurteilung  des  Wertes 
von  Giefsereiroheisen  empfohlen  habe.  Ich  betonte, 
dafs  der  jetzt  so  allgemein  angenommene  chemische 
Standpunkt  nicht  ausreichend  ist,  wo  der  höchste 
Uualitätsgrad  bei  Gufsstficken  in  Betracht  kommt." 


Die  Ilseder  HUtte  nnd  die  Eisenbahntarlfe 

waren  Gegenstand  einer  längeren  Ausführung  des  Abg. 
Dr.  Sattler  im  preufsischen  Abgeordnetenbaus  am 
24.  Februar  d.  J.  Mit  Recht  beschwerte  er  sich  darüber, 
dafs  Peine  die  einzige  Station  in  Preufsen  sei,  welcher 
der  Ausnahmetarif  für  Koks  und  Kokskohle  zum  Hoch- 
ofenbetrieb nicht  zu  gute  komme;  er  forderte,  die 
Grundsätze  von  Recht  und  Billigkeit  mehr  zu  be- 
folgen als  bisher.  Der  „Hannov.  Courier"  weist  dazu 
auf  den  Umstand  hin,  dafs  das  Peincr  Walzwerk  im 
Jahre  1901  nur  91628  t  Walzfabrikatc  im  Inland  und 
94 «19  t  nach  dem  Ausland,  in  1902  80249  t  nach  dem 
Ausland  und  130370  t  nach  dem  Inland  abgesetzt  habe, 
somit  in  erheblichem  Mafse  auf  die  Ausfuhr  ange- 


26.  Februar  1903. 


Eine  auf  ähnlichem  Gebiet  liegende  Klage  wird 
bekanntlich  schon  lange  von  den  am  Niederrhein 
liegenden  Hochöfen  geführt,  die  Niederlahnstein  auch 
als  Umschlagstation  für  Eisenerze  einbegriffen  wiesen 
wollen. 

Beide  Klagen  sind  als  berechtigt  und  schleuniger 
Abhilfe  bedürftig  zu  bezeichnen. 


*  -Iron  Trade  Review' 


„Iron  Age-,  ly.  Februar  1903. 


Preisbildung  der  Rohstoffe  in  der 

Wie  vor  kurzem  in  dieser  Zeitschrift'  dargelegt 
wurde,  ist  die  Wahrscheinlichkeit,  dafs  neue  Eitra 
steinlager  und  Kohlenfelder  von  durchschlagender  Be- 
deutung noch  gefunden  werden,  gering,  und  auf  eine 
Verbilligung  der  Rohstoffe  für  die  Eisenerzeugung, 
trotz  der  gegenwärtig  verhältnismäfsig  hohen  Preise, 
daher  nicht  zu  rechnen.  Dafs  diese  Ansicht  zur  Zeit 
auch  in  den  Vereinigten  Staaten  geteilt  wird,  geht 
aus  den  folgenden  Mitteilungen  hervor,  die  dem  „Bulletin 
of  the  American  Irun  and  Steel  Association''  vom 
25.  Februar  1908  entnommen  sind. 

Als  Präsident  Schwab  vor  der  Industrial  Com- 
mission  kurz  nach  Gründun?  der  United  States  Steel 
Corporation  erklärte,  dafs  die  Erze  des  Oberen  See» 
möglicherweise  nur  noch  60  Jahre,  die  Connelsville- 
Kokskohlen  nur  noch  30  Jahre  ausreichen  würden, 
glaubte  die  Tagespresse  und  das  aufserhalb  der  Eisen- 
industrie stehende  grofse  Publikum  hierin  lediglich 
ein  Baissemanöver  erblicken  zu  müssen.  Indessen  hat 
ein  Zeitraum  von  weniger  als  zwei  Jahren  gentigt,  dem 
Publikum  und  auch  den  Eisenindustriellen  über  gewisse 
Wahrheiten  die  Augen  zu  öffnen,  welche  noch  nicht  er- 
fafst  waren,  als  die  Corporation  gegründet  wurde.  Trotz 
der  eingehendsten  Untersuchungen  haben  sich  die  be- 
stehenden Erzreserven  am  Oberen  See  nur  wenig  vennehrt 
und  Konzessionen,  welche  vor  wenigen  Jahren  als  fast 
wertlos  betrachtet  wurden,  werden  jetzt  mit  fabel- 
haften Preisen  bezahlt.  Dabei  wird  aber  zwischen 
Lake  Superior-  und  anderen  Erzen  eine  scharfe  Grenze 
gezogen,  da  der  Unterschied  der  Gestehungskosten 
zwischen  aus  reichen  Erzen  erblasenem  Eisen  und 
solchen  aus  armen  Erzen  bedeutend  gewachsen  ist 
Hierzu  hat  besonders  die  Preissteigerung  des  ans 
Connelaville  und  seiner  näheren  Umgebung  bezogenen 
Koks  beigetragen,  die  sich  naturgemäfs  besonders  bei 
der  Verhüttung  armer  Erze  fühlbar  macht,  da  man 
gegenüber  einer  Tonne  Koks  für  die  Schmelzung  von 
Lake-Erz  1*/*  bis  2'/»  Tonnen  für  die  Verhüttung 
anderer  Erze  rechnet  Unabhängige  Fertigwalzwerke, 
welche  gebaut  wurden,  um  die  infolge  der  Über- 
kapitalisierung  der  Corporation  erwarteten  Gewinn- 
möglichkeiten auszunutzen,  haben  einen  Markt  gefunden, 
der  ihnen  keinen  Gewinn  liefs  und  sie  vor  die  Not- 
wendigkeit stellte,  entweder  eigenen  Grubenbesitz  zn 
erwerben  oder  den  Kampf  aufzugeben.  Die  vor  der 
Bildung  der  United  States  Steel  Corporation  von 
früheren  Vereinigungen  gezahlten  Preise  für  die  En« 
vom  Oberen  See  wurden  als  hoch  angesehen,  sie  sind 
aber  mäfsig  im  Vergleich  zu  denjenigen,  welche  beste 
verlangt  und  in  vielen  Fällen  bezahlt  werden. 


Die  Gestaltung  de«  amerikanischen  Eisenmarktes. 

Wie  „Irou  Ago"  vom  26.  Februar  meldet,  sind 
nunmehr  die  Eisenerzpreise  für  die  beginnende  Saison 
festgesetzt  worden  und  zwar :  Mesaba  -  Bessemeren 
4  S  '•  d.  ton  ab  untere  Seehäfen  gegeu  3,25  $  in  vorig« 
Saison;  Mesabu-Nichtbcssemererz  3,20  $  Gründern«, 
Old  Rangc-Bcsscmcrcrz  4,50  /  gegen  4,25  /,  desjrl. 
Nichtbessemer  3,60  f  gegen  8,25  /  im  Vorjahre.  Diese 
Erhöhungen  zusammen  mit  den  gestiegenen  Fracht- 

•  „Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  8  S.  161. 
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«tzen,  höheren  Preisen  für  Kohle  and  Koks  and 
«höhten  Lohnsätzen  machen  ein  Zurückgehen  der  Preise 
-  Tür  dieses  Jahr  unwahrscheinlich. 


Idckelstahlsclilenen. 

Die  günstigen  Erfahrungen,  welche  man  in  der 
Xihe  von  Altoona,  Pa..  mit  in  einer  Kurve  gelegten 
N'ickelttahlschienen  gemacht  hat,  haben  der  Pennsylvania 
Bailroad  Veranlassung  gegeben,  bei  der  Carnegie  Steel 
Company,  Pittsburg,  5000  t  Nickelstahlschienen  an 
bestellen ;  ahnliche  Auftrage  sind  von  der  Baltimore  & 
Ohio  Bailroad  und  den  pennsylvanischen  Linien  west- 
lich von  Pittsbnrg  erteilt  worden.  Diese  Schienen 
»llen  3,25  bis  3,5  •/•  Nickel  enthalten  und  nach  dem 
Bessemerverfahren  hergestellt  werden.  Das  Gewicht 
»II  zwischen  42  nnd  49,5  kg  auf  das  laufende  Meter 
betragen.  2500  t  Nickelstahlschienen  sind  bereits  in 
Jen  Edgar  Thomson  Werken  gewalzt  worden;  be- 
tontere Schwierigkeiten  hat  man  dabei  in  Bezug 
taf  das  Bohren  der  Nickelstahlschienen  gefunden, 
velehe  Operation  einen  längeren  Zeitraum  als  bei  den 
gewöhnlichen  Schienen  beanspruchte.  Die  Nickelstahl- 
Kbienen  kosten  etwa  doppelt  so  viel  als  die  gewöhn- 
lichen Schienen,  sollen  indessen  nach  den  bisher  ge- 
machten Erfahrungen  die  dreifache  bis  vierfache 
Lebensdauer  aufweisen.  Dieselben  sollen  besonders 
in  Kurven  und  anderen  stark  beanspruchten  Stellen 
verwendet  werden.  Der  Schrottwert  der  Nickelstahl- 
»chienen  ist  natürlich  bedeutend  gröfser  als  der  der 
gewöhnlichen  Schienen,  da  man  aus  ersteren  durch 
Zuschlag  im   Siemens  •  Martinofen  den  Nickelgehalt 


(Nacb  „Iroa  Af«*  fom  5. 


Erzbrikettleranff. 

A.  D.  Elbers  in  Hohoken,  N.  J.,  schläjrt  vor, 
die  in  die  amerikanische  Portlandzement- Fabrikation 
mit  grofsem  Erfolge  eingeführten  rotierenden  Brenn- 
öfen* zur  Brikettierung  von  Eisenerzen  zu  verwenden. 
Zu  diesem  Zwecke  mischt  Elbers  Erzpulver  mit  3  bis 
5%  fein  gemahlener  Schlacke  von  geeigneter  Zusammen- 
legung und  brennt  diese  Mischung  in  der  üblichen 
Weise,  ohne  dieselbe  erst  zu  Ziegeln  zu  formen.  Er 
behauptet,  hierdurch  feste  nnd  zähe  Klinker  von  Wall- 
nah- bis  Eigröfse  herstellen  zu  können,  welche,  da 
lie  nicht  dekrepitieren,  sich  für  den  Hochofenbetrieb 
noch  besser  als  das  natürliche  Stückerz  eignen  sollen. 
Peinkörnige  oder  sandige  Erze,  wie  z.  B.  Mesabaers, 
können  in  Röhrenmühlen  trocken  gemischt  und  alsdann 
gebrannt  werden,  während  sehr  feinpulverige  Mate- 
rialien, wie  einige  Manganerze  (Wad),  einer  nassen 
Mischung  bedürfen.  Praktisch  erprobt  scheint  diese 
nicht  zu  sein. 

(.America  MknofactBrcr*  vom  SO.  Okt.  1902 
BDd  IS.  Febr.  1903.) 


Der  Panama-Kanal. 

Durch  das  zwischen  dem  Staatssekretär  der  Ver- 
einigten Staaten  und  dem  Vertreter  der  kolumbischen 


Regierung 


abgeschlossene  Über 


ein- 


kommen,  das  in  seinen  Grundziigen  voraussichtlich  die 
Billigung  der  parlamentarischen  Körperschaften  beider 
Länder  finden  wird,  erhalten  die  Vereinigten  Staaten 
das  Recht,  den  Panama-Kanal  zu  vollenden,  als  Eigen- 
tum zu  besitzen  und  ausschliefslich  zu  beaufsichtigen. 
Es  ist  demnach  mit  ziemlicher  Sicherheit  darauf  zu 
rechnen,  dafs  vor  Ablauf  eines  weiteren  Jahrzehnte* 
der  Atlantische  und  der  Stille  Ozean  durch  eine  schiff- 
bare, stark  besuchte  Wasserstrafse  verbunden  sein 
werden,  ein  Umstand,  der  sowohl  für  den  Welthandel 
als  auch  für  die  Weiterentwicklung  der  Vereinigten 
Staaten  die  schwerwiegendste  Bedeutung  besitzt. 

Bezüglich  der  veranschlagten  Aufwendungen  wird 
im  „Engineer-  vom  30.  Januar  1903  mitgeteilt,  dafs, 
abgesehen  von  den  an  Kolumbien  zu  zahlenden  Summen 
una  den  166  Millionen  Mark,  .welche  die  New  Panama 
Canal  Company  für  den  Verkauf  ihres  Besitzes  und 
ihrer  Rechte  erhalt,  etwa  600  Millionen  Mark  zur 
Vollendung  des  Kanals  bei  vergröfserter  Tiefe  und 
hinreichender  Weite  für  die  Aufnahme  von  Schiffen 
gröfster  Abmessungen  erforderlich  sind.  Der  Gesamt 
betrag  der  noch  erforderlichen  Ausschachtungen  belauf) 
sich  auf  über  72  Millionen  Kubikmeter,  wovon  beinahe 
33  Millionen  Kubikmeter  auf  den  Emperador-Culebra 
Durchstich  entfallen. 


-Stahl  und  Eisen"  1902  8.  909. 


F.  Middendorf f. 

Am  12.  Februar  1908  ist  der  langjährige  Direktor 
des  Germanischen  Lloyd,  Hr.  F.  Middendorf,  plötz- 
lich an  einem  Gehirnschlag  verschieden. 

Der  Heimgegangene  hat  sich  um  den  deutschen 
Schiffbau  hohe  Verdienste  erworben.  Geboren  am 
20.  März  1842  in  Bardenfleth  in  Oldenburg,  begann 
Middendorf  seine  technische  Laufbahn  auf  der  Werft 
seines  Vaters,  studierte  dann  in  Hannover  und  trat 
1863  als  Ingenieur  bei  der  Reiherstieg- Werft  in  Ham- 
burg ein.  Von  1865  bis  1872  war  er  Betriebsingenieur 
bei  C.  Waltjen  &  Co.  in  Bremen  und  von  1872  bis 
1890  Oberingenieur  der  Aktiengesellschaft  „Weser" 
daselbst.  Unter  seiner  Leitung  wurden  sämtliche 
deutschen  Panzerkanonenboote  und  die  Kreuzer  „Wacht" 
und  „Jagd"  gebaut,  sowie  die  Küstenpanzer  „Beowulf- 
und  „Frithjof  auf  Stapel  gesetzt.  Im  Jahre  1890 
trat  Middendorf  als  technischer  Direktor  an  die  Spitze 
der  deutschen  Klassifikations  -  Gesellschaft  Germ  an  i 
scher  Lloyd.  In  zielbewufster  Arbeit  ist  es  ihm 
gelungen,  dieses  deutsche  Unternehmen  derart  auszu- 
gestalten, dafs  dasselbe  heute  den  beiden  anderen 
Klassifikations-Gesellschaften,  dem  englischen  Lloyd 
und  dem  französischen  Bureau  Veritas,  ebenbürtig 
zur  Seite  steht.  Ein  weiteres  Verdienst  des  Ver- 
storbenen ist  die  nach  dem  Untergang  der  „Elbe"  in  An- 
griff genommene  Ausarbeitung  der  jetzt  allgemein 
anerkannten  und  von  der  deutschen  Seebernfsgcnossen- 
schaft  herausgegebenen  Schottvorschriften,  und  wich- 
tiger noch  sind  die  von  ihm  im  Auftrag  der 
ScebernfsgenoBsenschaft  ausgeführten  Arbeiten  auf 
dem  Gebiete  der  Festlegung  einer  Maximal-Tieflade- 
linie.  Ein  umfassendes  Werk  dos  Verewigten  über 
Bau,  Bemastung  und  Takelung  von  Segelschiffen  be- 
findet sich  noch  im  Druck,  der  letzte  Beweis  der  rast- 
losen Tätigkeit  des  verdienten  Mannes. 
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Riicherschau. 


Das  Entwerfen  und  Berechnen  der  Verbrennung»-  i 
motoren.  Handbuch  für  Konstrakteare  und 
Erbauer  von  Gas-  und  Ölkraftmaschinen.  Von 
Hugo  Güldner,  Oberingenieur  und  gericht- 
lich vereideter  Sachverständiger  für  Motoren- 
bau. Mit  12  Konstruktionstafeln  und  750 
Textfiguren.  Berlin.  Verlag  von  Julius 
Springer.    Preis  geb.  20  -  U. 

Aus  den  Erfahrungen  einer  langjährigen  leiten- 
den Tätigkeit  heraus  gibt  der  Verfasser  in  vorliegen-  J 
dem  Werke  dem  Motorcnkonstruktenr  ein  verläfsliches  | 
Hilfs-  und  Auskunftsbuch,  dem  angehenden  Motoren-  r 
bauer  einen  nützlichen  Leitfaden. 

Das  Ruch  zerfallt  in  fünf  Hauptabschnitte  nebst 
einem  \nhang.  Gewissermaßen  als  Einführung  in  das 
Hauptgebiet  und  als  Übersicht  der  früheren  Kon- 
straktionen enthält  der  erste  Teil  eine  kritische  Be- 
trachtung älterer  beachtenswerter  Verbrennungsmotoren. 
Der  zweite  Teil  behandelt  zunächst  die  Wannemechanik 
und  bringt  im  Anschlufs  daran  eine  „Untersuchung 
der  Arbeitstakte",  die  ebenso  für  den  Hureau-  wie  für 
den  Betriebstechniker  bestimmt  ist.  Der  Schwerpunkt 
der  ganzen  Arbeit  liegt  in  dem  dritten  und  aus- 
gedehntesten Teil  des  Werkes,  in  welchem  der  Ver- 
fasser die  allgemeinen  Konstruktionstheorien  den 
Sonderverhiiltnissen  des  Motorenbaues  anzupassen  und 
entsprechend  zu  erweitern  sucht.  Ein  reiches  Material 
an  Zeichnungen  mustergültiger  Ausführungsfonnen 
mit  genauen  Mafsangaben  gibt  für  das  Entwerfen 
and  Berechnen  der  baulichen  Einzelteile  die  notigen 
Anhaitapunkte.  Der  vierte  Abschnitt  führt  diese 
Einzelteile  an  zeitgemäßen  Motorengattnngen  im  Zu- 
sammenhange vor  und  gewährt  einen  Einblick  in  die 
Aufstellung*-  und  Anwendungsverhaltnisse  der  ver- 
schiedenen Motoren.  Aus  den  angeführten  Betriebs- 
zahlen ergibt  sich  zugleich  die  gegenwärtige  wirt- 
schaftliche Höhe  des  Verbrennungsmotors  und  dessen 
Stellung  anderen  Kraftquellen  gegenüber.  Auch  der 
fünft«  Teil  über  die  „motorischen  Brennstoffe  und  . 
motorische  Verbrennung"  richtet  sich  hauptsächlich 
nach  den  Bedürfnissen  des  Konstrukteurs,  wird  indes 
auch  dem  Hetriebstecbniker  von  Nutzen  sein.  Um 
das  Handbuch,  das  wir  seines  ebenso  vollständigen, 
wie  sachgerechten  Inhalts  wegen  wärmstcns  empfehlen, 


auch  den  Mntorhauem  ohne  wärmetheoretische  Kennt- 
nisse dienstbar  zu  machen,  ist  im  Anhang  noch  ein 
Abrifs  der  Wärroemechanik  und  der  Warmecbcmie 
beigegeben. 

beton  und  Eisen. 

Bei  der  Ausbreitung,  welche  die  Verwendung  ie< 
Eisen-Betonbaues  in  neuester  Zeit  gefunden  hat.  ist 
das  Erscheinen  eines  neuen  Blattes:  „ Beton  und 
Eisenu,  internationales  Organ  für  armierten  Ikton 
("Verlag  von  Lehmann  &  Wentzel,  Paul  Krebs,  in  Wieni. 
mit  Genugtuung  zu  begrüfsen.  Dasselbe  wird  von  dem 
bekannten  Ingenieur  F.  von  Emperger.  der  sich  mit 
diesem  Gegenstand  eingehend  beschäftigt  hat,  her&c^- 
gegeben  und  wird  Originalbeiträge  in  deutscher,  enr 
lischer  und  französischer  Sprache  bringen,  wobei  den 
fremdsprachlichen  Aufsätzen  eine  kurze  deutsche  (Vr- 
setzung  beigegeben  werden  wird.  Durch  eine  sor«:- 
faltiff  bearbeitete  Literatur-  und  Patentübersieht  «nIl 
der  Leser  auch  nach  dieser  Richtung  hin  immer  auf 
dem  Laufenden  gehalten  werden. 


HUMm  Eckardt,  G.  m.  b.  //.,  Köln- Berlin. 

Die  soeben  erschienene  Liste  27  „Referenzen  und 
Urteile  aus  der  Ton-,  Kalk-  und  Zementindostrie"  gibt 
eine  auszügliche  Übersicht  der  seit  Gründung  des  <Je- 
schäfts  im  Jahre  1870  entworfenen  und  zum  grofwu 
Teil  auch  ausgeführten  mehr  als  1600  Brennöfen  nnd 
Anlagen  der  verschiedensten  Konstruktionen,  sowie 
eine  grofse  Anzahl  Anerkennungsschreiben. 


Kerner  sind  zur  Besprechung  eingegangen: 
Die  (it-bläse.   Bau  und  Berechnung  der  Maschinen 

zur  Bewegung,  Verdichtung  und  Verdünnung 

der  Luft.    Von  Albrecht  von  lhering. 

Mit  522  Textfiguren  und  11  Tafeln.  Zweite 

umgearbeitete  und  vermehrte  Auflage.  Berlin. 

Verlag  von  Julius  Springer.    Preis  20  tdf. 
Elektromagnetische  Aufbereitung.    Von  F.  Lang- 

guth,  Bergingenieur,  Mechernich.   Halle  a.  S. 

Verlag  von  Wilhelm  Knapp.    Preis  3 


Vereins- Na  cli  richten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Protokoll 
Aber  die  VorHtandssitxanir  vom  b.  Mint  1903 
zu  Dah  ldorf  im  Parkhotel. 

Zu  der  Sitzung  war  durch  Handschreiben  vom 
•24.  Februar  d.  .).  eingeladen  und  die  Tagesordnung 
wie  folgt  festgesetzt: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Amtliches  Warenverzeichnis  zum  Zolltarif. 

3.  Novelle  zum  Krankenkassengesetz. 


4.  Sonntagsruhe. 

5.  Vorberatung  der  Tagesordnung  der  Delegierte- 
Versammlung  des  Zentral  verband  es  deutscher  Indu- 
strieller und  der  Vollversammlung  des  Deutschen 
Handelstags. 

Anwesend  sind  die  Herren:  Geheimrat  Servaes  iV.i- 
sitzender),  Kommerzienrat  Baare,  Ed.  Boeckini:- 
die  Kommen ienräte  Brauns  und  Goecke,  Generil 
direktor  Kamp,  (ieheinirat  Dr.  ing.  C.  Lue?. 
Regierung«-  und  Baurat  Mathies,  E.  Poensgen. 
Landrat  Uötger,  Geheimrat  Tull  und  Kommentien- 
rat  Wiethnus,  Reg. -Rat  Dr.  Leidig  iaU  Ver- 
treter von  H.  A.  Bueck  \  Dr.  W.  Beumer,  geschäfU- 
führendes  Mitglied,  und  Dr.  ing.  Schrödter  als  tia* 
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Entschuldigt  haben  sich  die  Herren:  Generalsekretär 
Bueck,  Koramerzienrat  E.  Klein,  Geheirarat 
Jeoeke,  Geheimrat  H.  Lueg,  Massen«»,  Kom- 
nerzienrat  Weyland,  E.  van  der  Zypen. 

Der  Vorsitzende,  Hr.  Geheimrat  Servaes,  er- 
öffne» die  Sitzung  um  11*/*  Uhr  Vormittag». 

Zo  1  der  Tagesordnung  teilt  Hr.  Dr.  Beumer 
mit,  dafs  seinerzeit  auf  Anregung  der  Nordwestlichen 
'trappe  der  „Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
film*  in  Sachen  der  Haftpflicht  der  Anschlufs- 
f*leise-Inhaber  bei  dem  Herrn  Minister  der  öffent- 
lichen Arbeiten  vorstellig  geworden  ist.  Darauf  »ei 
unter  dem  24.  Februar  an  den  genannten  Verein  von 
der  Königl.  Eisonbahndirektion  Frankfurt  a.  M.  das 
Bichfolgende  Antwortschreiben  eingelaufen: 

»Auf  die  an  den  Herrn  Minister  der  öffentlichen 
Arbeiten  Ihrerseits  gerichtete  Eingabe  vom  20.  Ja- 
mar  d.  .1.  ist  seitens  des  Herrn  Ministers  bestimmt 
worden,  dafs  der  Regelung  der  Haftpflicht  in  den  Ver- 
tragen über  Anschlufsgeleise  lediglich  die  Be- 
«ommangen  im  §  17  der  im  Dezember  1899  erlasse- 
nen allgemeinenBedingungen  für  die  Zulassung  von 
Priratan  Schlüssen  zu  Grunde  gelegt  werden  sollen. 

Im  Auftrage  des  Herrn  Ministers  geben  wir 
Ihnen  hiervon  ergebenst  Kenntnis." 
Die  Frage  der  Ermafsi-rung  der  Kalkstein» 
brachten  sei  vom  Herrn  Minister  der  öffentlichen 
Arbeiten  dem  ßezirks-Eisenbahnrat  Köln  zur  Begut- 
iflitang  übergeben  worden,  dessen  Ausschufs  sich  am 
27.  Februar  mit  der  Denkschrift  der  Nordwestlichen 
Gruppe  beschäftigt  habe.  Die  Angelegenheit  stehe 
mf  der  Tagesordnung  der  nächsten  Vollversammlung 
in  ernannten  ßezirks-Eisenbahnrats. 

Zo  Punkt  2  der  Tagesordnung  wird  dem  Vor- 
vrhlag  des  Hanptvereins.  eine  Kommission  für  die 
Vorbereitung  des  Amtlichen  Warenverzeich- 
nis zum  Zolltarif  ei  nznsetzen,  zugestimmt 
und  beschlossen,  für  diese  Kommission  als  Mitglieder 
■diejenigen  Herren  vorzuschlagen,  welche  seinerzeit  an 
in  Vorarbeiten  für  das  Schema  des  Zolltarifs  sich 
beteiligt  haben.  Es  sind  dies  die  Herren  Geheimrat 
Dr. ing  C.  Lneg,  Kommerzienrat  Brauns,  General- 
direktor Kamp,  Dr.  ing.  Schrödter,  Dr.  Beumer. 

Zu  Punkt  8  der  Tagesordnung,  Novelle  zum 
Krankenkasse  ngesetz,*  berichtet  eingehend  Hr. 
I>r.  Beumer.  Er  legt  nach  Erläuterung  de»  Gesetz- 
entwurfs dar,  dafs  die  drei  Veränderungen,  die  der 
Entwurf  zum  Besten  der  Versicherten  vorschlägt  —  Aus- 
dehnung der  Versicherung  von  13  auf  26  Wochen, 
F.rhöhnng  der  Wöchnerinnen-Unterstützung  und  Kin- 
leziehnng  der  Geschlechtskranken  in  die  Verpflegung 
■»4  Heilung  —  auch  von  der  ludustrie  gutgeheifsen 
»ärden.  Aber  man  habe  neben  dieser  Verbesserung 
«fb  die  Regelung  anderer  Fragen  erhofft,  so  ins- 
Sondere  die  der  freien  Hilfskassen,  die  zur  Zeit  ganz 
unberechtigte  Privilegien  im  Verhältnis  zu  den  Ürts- 
ub4  Betriebskranke.nkassen  haben.  Diese  Privilegien 
hatten  grofse  Schädigungen  für  die  letzteren  zur  Folge 
whabt,  wie  die  Geschichte  vieler  Orts-  und  nament- 
lich kleinerer  Betriebskrankenkassen  beweise.  Darum 
mäjse  die  Berechtigung  der  freien  Hilfskassen  auf- 
Hioben  werden,  nach  der  die  Mitgliedschaft  hei  diesen 
Tm  der  Zugehörigkeit  zu  einer  Zwangskasse  befreit. 
Ferner  sei  die  Reform  der  Ortskrankenkassen-Organi- 
*»ti<in  erwartet  worden,  die  um  so  brennender  erscheine. 
'1*  infolge  der  in  der  Novelle  vorgeschlagenen  er- 
sten Leistungen  manche  kleine  Betriehskrankenkasse 
«opfhen  werde.  Endlich  müsse  es  als  ein  Mangel 
«mpfunden  werden,  dafs  man  die  Arzte  nicht  vorher 


*  Siehe  Seite  411  dieses  Heftes. 


gehört  habe,  da  doch  auch  bezüglich  dieses  Punktes, 
namentlich  im  Verhältnis  der  Arzte  zu  sozialdemokra- 
tischen Krankenkassen,  manches  der  Abänderung  be- 
dürftig sei. 

Unter  diesen  Umständen  kann  der  Vorstand  nnr 
sein  Bedauern  darüber  aussprechen,  dafs  man  die 
Novelle  angesichts  der  Bedeutung  der  hier  zur  Er- 
örterung stehenden  Fragen  zu  »o  später  Stunde  im 
Reichstag  eingebracht  habe  und  nun  die  Verabschiedung 
überhasten  wolle.  Gegen  letzteres  müsse  entschieden 
Einspruch  erhoben  werden,  da  man  jene  zuerst  er- 
wähnten Verbesserungen  nur  in  Verbindung  mit  der 
Regelung  der  anderen  in  Rede  stehenden  Fragen  gut- 
heifsen  könne. 

Zu  Punkt  4  der  Tagesordnung,  Sonntagsruhe, 
weist  Hr.  Dr.  Beumer  darauf  hin,  dafs  der  Reichs- 
kanzler eine  Durchprüfung  der  Ausnahmebestimmungen 
betreffend  die  Sonntagsruhe  in  Aussicht  genommen  hat. 
Der  Vorstand  ist  schon  heute  nicht  im  Zweifel  darüber, 
dafs  die  Entwicklung  der  eisenindustrieller  Betriebe 
nach  der  wirtschaftlichen  sowohl  wie  nach  der  tech- 
nischen Seite  seit  Erlab  der  Ausnahmebestimmungen 
keineswegs  einen  solchen  Gang  genommen  habe,  dafs 
eine  Aufhebung  oder  Einschränkung  derselben  als 
zulässig  anerkannt  werden  könne.  Es  wird  zugleich 
auf  die  Schädigungen  hingewiesen,  die  der  Eisen- 
industrie aus  den  Bestimmungen,  betreffend  die  Arbeits- 
zeit an  den  in  die  Woche  fallenden  Feiertagen,  er- 

Hierauf  wird  beschlossen,  das  nachfolgende  Rund- 
schreiben an  die  Mitglieder  zu  richten : 

„Der  Herr  Reichskanzler  hat  in  Aussicht  ge- 
nommen, die  Vorschriften,  die  gemäfs  §  105  der 
Reichsgewerbeordnung  erlassen  sind  und  auf  Grund 
deren  einer  Anzahl  von  Gewerben  die  Ausfuhrung 
bestimmter  Arbeiten  auch  an  Sonn-  und  Festtagen 
gestattet  ist,  einer  Durchprüfung  dahin  zu  unter- 
werfen, ob  nach  den  seit  dem  1.  April  1895  ge- 
sammelten Erfahrungen  die  Aufhebung  oder  Ein- 
schränkung einzelner  der  Ausnahmen  von  der  ge- 
botenen Sonntagsruhe  zulässig  ist.  Es  wird  bei 
dieser  Prüfung  davon  ausgegangen  werden,  dafs  die 
Arbeiter  ein  Anrecht  auf  die  Beseitigung  von  Be- 
stimmungen haben,  die  ihnen  die  Sonntagsruhe  ver- 
kürzen, soweit  dadurch  nicht  berechtigte  Interessen 
der  Arbeitgeber  geschädigt  werden. 

Wir  bitten  ergebenst  um  gefl.  Aufserung: 

1.  ob  und  inwieweit  Vorschriften  über  Aus- 
nahmen von  der  Sonntagsruhe  in  Ihren  Betrieben 
nicht  oder  doch  so  selten  angewandt  worden  sind, 
dafs  gegen  ihre  Aufhebung  oder  Einschränkung 
Einwendungen  nicht  zu  erheben  sind, 

2.  ob  sich  in  Hiren  Betrieben  das  Bedürfnis 
herausgestellt  hat,  nach  gewissen  Richtungen  hin 
weitere  Ausnahmen  von  dem  Gebote  der  gewerblichen 
Sonntagsruhe  zu  gestatten. 

Zu  2  bitten  wir  bejahendenfalls,  die  Schwierig- 
keiten und  Schädigungen,  die  sich  aus  dem  jetzigen 
Znstande  ergeben  baben,  in  tunlichster  Ausführlich- 
keit und  mit  Angabe  bestimmter  Tatsachen  dar- 
zulegen." 

Zu  Punkt  5  der  Tagesordnung  wird  die  Tages- 
ordnung der  Delegiertenversaromlung  des  Zentral- 
verbands dentsrher  Industrieller  am  17.  März  und  der 
Vollversammlung  des  Deutschen  Handelstags  am  18. 
und  19.  März  vorberaten.  Zu  der  letzteren  werden  als 
Vertreter  die  Herren  Servaes.  Bueck,  Weyland 
und  Dr.  Beumer  gewählt. 

Schlufs  l'/i  Uhr  Nachmittags. 

Der  Vorsitzende:  Das  geschäftsf.  Mitglied: 

A.  Servaes,  Dr.  W.  Beumer, 

Kfl  fleh.  Kommerxlaarat.  Mitglied  du  R.  u.  A. 
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23.  Jahrg.  Nr.  6. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Unter  Hinweis  auf  den  in  der  Vorstandssitzung 
vom  3.  Dccember  1000  gefafsten  Beschlufs  und  in 
Gcmäfsheit  des  §  15  der  Vereinssatzungen,  wonach 
der  Beitrag  im  voraus  zu  entrichten  ist,  richte  icli  an 
alle  Herren  Mitglieder  das  Ersuchen,  den  Mitglieds» 
beitrag  für  das  Jahr  1903  in  Höhe  von  20  M  gefälligst 
umgehend  an  Hrn.  Otto  Elbers,  i.  Fa.  Funcke  & 
Elbers  in  Hagen  i.  W.,  einzusenden. 

Es  wird  dringend  gebeten,  auf  der  Postanweisung 
die  Bezeichnung  des  Absenders  nicht  zu  vergessen. 

Der  Geschäftsführer:  E.  Schrödter. 


Änderungen  im  Mitgileder*Yenelchnlft. 

Brensing,  K.,  Gewerbe  inspektor,  8iegen,  Koblenzer- 
strafse  62. 

Uotdickt,  Eduard,  Direktor,  Wien  III,  Streichergasse  6.  , 
ton  Guwberz,  A.,  Hüttenverwalter  a.  I).,  Kneuttingen, 
Lothringen. 

liartahorne,  Joseph,  Pottstown,  Fa.,  U.  S.  A. 

Langer,  Marti»,  Ingenieur,  Prokurist  des  Hasper  Eisen-  | 

und  Stahlwerks,  Haspe  i.  W. 
Moeger,  Adolf,  Ingenieur,  Betriebsleiter  des  Hochofens 

und  der  Röhrengiefserei  des   Koni  gl.  Hüttenamts 

Gleiwite,  Gleiwite,  O.-S. 
Schurart,  Edmund,  Ingenieur,  Frohsdorf,  Niederösterr. 


Set!,  Fritz,  Ingenieur.  Zuckmantel  b.  TepliU,  Böhmen. 
Vierthaler,  August,  Ingenieur  im  Eisenwerk  Van* 
Vares,  Bosnien. 

Neue  Mitglieder: 
Gothel,  J.,  Ingenieur,  Beeck  b.  Ruhrort,  Kaiserstr.  174. 
tlueder,  Herrn.,  Civilingenienr,  Duisburg. 
Handofskg,  Ernxt,  Hütteningenieur  der  Prager  Eisen 

industrie-Gesellschaft,  Eisenwerk  Kladno,  Kladn- 

in  Böhmen. 

Heinemtyer,  Ludwig,  Vorstand  der  Zweigniederlasinnic 
der  (Tnion  Elektrizitäts-Gesellschaft  Berlin,  Metz. 

Knieper,  Heinr.,  Inh.  der  Firma  M.  Grillo,  Düsseldorf. 

Liebig,  Herrn.,  Oberingenieur  der  Rheinischen  MeUil 
waren-  und  Maschinenfabrik,  Abt.  Rath,  Düsseldorf. 
Rethelstr.  61. 

Miller,  August,  Inhaber  der  Firma  Martin  Miller's  Sohn. 

Gufsstahl-Industrie,  Wien,  Mariahilf,  Webgasse  2»5. 
Niklas,  P.,  Betriebschef,  Werke  „Hartmann\  Lugau*k. 

Rufsland. 

Quandel,  ('.,  Ingenieur,  Betriebsassistent  der  Stahl- 
giefserci  des  Hörder  Vereins,  Hörde  i.  W.,  Köln- 
Berlinerstr.  4. 

Springmann,  Rudolf,  in  Firma  Funcke  &  Elbers, 
Hagen  i.  W. 

Zollenkopf.  ,4.,HUttendirektor,  Röhrenwalzwerke  Aktien- 
Gesellschaft,  Schalke  i.  W. 

Verstorben: 
Cosaek,  Carl,  Fabrik-  und  Gutsbesitzer,  Haus  Menzels 
felde  b.  Lippstadt 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag,  den  26.  April  1903* 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung : 

1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.  Referent:  Herr  Direktor 

Eichhoff. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten.  Referent: 

Herr  Civiliügenieur  Macco. 

3.  Ober  die  durch  das  Hängen  der  Gichten  veranlafsten  Hochofenexplosionen.  Referent: 

Herr  Direktor  Schilling. 

4.  Mitteilungen  Ober  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergl. 

Referent:  Herr  Dr.  Menne. 

•  Auf  mehrfach  geäufserten  Wunsch  hin  ist  die  Hauptversammlung  vom  1U.  auf  den  96.  April  «r- 
schoben  worden. 
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en  Teil  für  den  wirtschaftlichen  Teil. 

KonimiMion»-Vcrl»g  von  A.  Bagel  in  Düsseldorf. 

i».  7.  1.  April  1903.  23.  Jahrgang. 


Die  thermischen  Vorgänge  im  Gaserzeuger. 

Von  Fritz  LUrmann  jun.f  Hütteningenieur,  in  Osnabrück. 


ie  Anregung  dazu,  Gase  aas  Brenn- 
materialien zu  erzengen,  um  dieselben  j 
zur  Heizung  zu  benntzen,  wurde  durch 
die  Anwendung  von  Hochofengasen  zu 
Heilzwecken  von  Aubetot  (1814)  und  Faber 
do  Faur*  in  Wasseralfingen  (1837)  gegeben. 
Kirsten  sagt  darüber  1841:**  „Übrigens  liegt 
die  Betrachtung  sehr  nahe,  dafs  nicht  allein  die 
>)fengase  in  der  Folge  zu  den  Schmelz-  und  Heiz- 
operationen allgemeiner  werden  in  Anwendung 
gebracht  werden  müssen,  sondern  dafs  es  auch 
vorteilhaft  sein  wird,  Kohlenoxydgas  aus  dem 
Brennmaterial,  wenigstens  aus  solchem,  welches 
seiner  chemischen  Konstitution  oder  seines  Aggre- 
gatzostandes  wegen  zur  Flammenfeuernng  wenig 
?eeignet  ist,  absichtlich  deshalb  darzustellen,  um 
es  als  Brennmaterial  zu  benutzen. u  Mit  diesem 
Augjpruch  dieses  noch  immer  klassischen  deutschen 
Eisenhüttenmannes  wnrde  eine  ganz  neue  Ära 
der  Feuerungstechnik  eingeleitet  und  erst  damit 
die  Stahlerzeugung  in  der  jetzigen  Weise  und 
Aasdehnung  ermöglicht. 

Die  Gaserzeuger  dienten  anfangs  nur  zur  Er- 
xeigung  von  Heizgas  für  Wärm-  und  Schmelz- 
ofen und  haben  in  dieser  Art  ihrer  Verwendung 
jetzt  bei  allen  Betrieben,  welche  hohe  Tem- 
peraturen erfordern,  die  gewöhnliche  Kostfeuerung 
verdrängt,  so  dafs  diese  nur  noch  in  kleinen 
mit  Unterbrechung  arbeitenden  Betrieben  zu 
finden  ist.     Erst  seit  etwa  15  Jahren  hat  man 

•  .Stahl  und  Eisen"  1898  Heft  8  S.  3B1. 
?  Karsten:  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde,  dritte 
Auflage  Band  3  8.  279. 

VI1.M 


die  Gase  der  Generatoren  auch  in  Gasmaschinen 
verwendet,  also  unmittelbar  in  Kraft  umgesetzt. 
Nachdem  nun  Gasmaschinen  von  1000  P.S.  und 
mehr  gebaut  werden,  welche  sogar  mit  dem  an 
brennbaren  Gasen  armen  Hochofengas  mitgröfstem 
Vorteil  betrieben  werden  können,  treten  die  Gas- 
erzeuger noch  mehr  in  den  Vordergrund.  Selbst 
für  die  Hochofenanlagen  ist  nun  die  Konstruktion 
der  Gaserzeuger  von  Wichtigkeit,  weil  man  die- 
selben zweckmäfsig  zur  Erzeugung  von  Gasen 
zum  Betriebe  der  Geblase-  und  anderer  Maschinen 
für  den  Fall  in  Reserve  stellt,  dafs  zum  Betriebe 
der  Maschinen  zu  wenig  Gase  von  den  Hochöfen 
abgegeben  werden  können.  Wenn  die  Verwen- 
dung von  Gasen  in  Maschinen  eine  allgemeine 
werden  könnte,  würden  die  Gaserzeuger  die  Dampf- 
kessel verdrängen ;  deshalb  dürfte  der  in  folgen- 
dem gebotene  Hinweis  auf  die  Vorgänge  in  den 
Gaserzeugern  das  Interesse  weiterer  Kreise  finden. 

Für  die  Verwendung  in  Gaserzeugern  sind 
zu  unterscheiden:  Entgaste  Brennmaterialien, 
d.  h.  solche  Materialien,  wie  Holzkohlen  und  Koks, 
aus  denen  durch  Erwärmen,  ohne  Zutritt  von  Luft, 
Gase  nicht  mehr  entwickelt  werden  können,  und 
nicht  entgaste  Brennmaterialien,  wie  Stein- 
kohlen, Braunkohlen,  Torf,  Holz  u.  s.  w.,  aus 
denen  durch  Erwärmen  Gase  entwickelt  werden 
können.  Entgaste  Brennmaterialien  sind  am 
leichtesten  und  sichersten  in  allen  bisherigen 
Gaserzeugern  iu  Gase  umzuwandeln  und  geben 
Gase  von  hohem  Wärineeffokt.  Sollen  nämlich 
nicht  entgaste  Brennmaterialien,  z.  B.  Steinkohlen, 
in  Heizgase  umgewandelt  weiden,  so  sind  mit 
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diesen  zwei  Prozesse  vorzunehmen,  nnd  zwar 
die  Prozesse:  u)  der  Entgasung,  b)  der  Ver- 
gasung.* 

Entgasung  nennen  wir  die  Austreibung  der 
in  den  Kohlen  fertig  gebildeten  flüchtigen  Bestand- 
teile, als:  Kohlenwasserstoffe,  Sauerstoff,  Stick- 
stoff, Wasserstoff  und  Wasserdampf. 

Vergasung  nennen  wir  die  Bildung  von 
Kohlenoxyd  und;oder  Wasserstoff  und  Kohlen- 
säure durch  Verbrennung  des  nach  der  Entgasung 
zurückbleibenden  festen  Kohlenstoffs  (Koks)  mit 
atm.  Luft. 

Diese  beiden  Prozesse  unterscheiden  sich  also 
wesentlich  voneinander,  nnd  zwar  auch  noch 
dadurch,  data  bei  der  Entgasung  des  Brenn- 
materials nur  Wärme  verbraucht  (wie  die  zur 
Herstellung  von  Leuchtgas  notwendige  starke 
Heizung  lehrt)  und  gar  keiue  Wärme  erzeugt 
wird,  während  bei  der  Vergasung  des  Brenn- 
materials ohne  Einführung  von  Wasserdampf 
u.  s.  w.  nur  Wärme  erzeugt  und  keine  verbraucht 
wird.  Bei  der  Entgasung  wird  nämlich  zur 
('berführung  des  Wassers  und  der  flüchtigen 
Bestandteile  des  Brennmaterials  in  den  dampf- 
bezw.  gasförmigen  Zustand  nur  Wärme  gebunden; 
bei  der  Vergasung  dagegen  wird  durch  Verbren- 
nung des  Kohlenstoffs  nur  Wärme  erzengt.  Ein 
fernerer  Lierschied  ist  der,  dafs  die  Entgasung 
gar  keiner  atm.  Luft  bedarf,  diese  vielmehr 
schädlich  wirkt,  withrend  die  Vergasung  nur 
unter  Zuführung  von  genügender  atm.  Luft  mög- 
lich ist.  Wenn  jedoch  nur  atm.  Luft,  und  diese  wo- 
möglich hoch  erhitzt,  in  den  Gaserzeuger  geblasen 
wird,  würden  die  erzeugten  Gase  eine  so  hohe 
Abgangstemperatur  bekommen,  dafs  der  Gas- 
erzeuger zerstört  würde,  der  Betrieb  also  un- 
möglich wäre.  Man  bläst  deshalb  mit  der  atm. 
Luft  Wasserdampf  in  den  Gaserzeuger,  um  die 
Temperatur  in  demselben  zu  vermindern.  Dafs 
die  Menge  des  einznblasenden  Wasserdampfes  von 
einer  bestimmten  Temperatur  nicht  eine  beliebige 
sein  kann,  sondern  in  einem  ganz  bestimmten 
Verhältnis  zu  der  Menge  nnd  Art  des  Brenn- 
materials stehen  mul's,  welche  in  der  Zeiteinheit 
ent-  und  vergast  wird,  ist  leicht  einzusehen. 

Bei  der  heutigen  Verbreitung  der  Kenntnis 
der  Wärmelehre  dürften  der  Hüttenleutc  nur 
wenige  fein,  welche  glauben,  dafs  man  mit  Zu- 
führung von  Wasserdampf  in  glühende  Kohlen 
Wärme  erzeugen  könnte.  Es  gab  aber  eine  Zeit, 
in  welcher  sogar  eine  Autorität  der  Eisenhütten- 
kunde, wie  Karsten,  darüber  noch  zweifelhaft 
war,  ob  es  vorteilhaft  oder  nachteilig  für  den 
Betrieb  sei,  wenn  Wasserdampf  z.  B.  in  das 
Gestell    eines    Hochofens    eingeblasen  würde. 

*  Auf  dien«'  I 'nterschiede  zwischen  Ent-  und  Ver- 
gasung hat  Lürmann  seil,  in  Osnabrück  in  drr 
„Beschreibung  und  Berechnung  der  Vorteile  des  (iröhe- 
Lürmaun-fienerators'*  im  Jahre  1878  zuerst  aufmerksam 
gemacht  und  diese  Bezeichnungen  zuerst  gebraucht. 


Karsten  schrieb  1841:*  „Dieses  Quantum  (1'  4 
Knbikfufs  in  der  Stunde)  scheint  für  einen  Koks- 
hochofen schon  ziemlich  das  Maximum  von  Wasser- 
dampf zu  sein,  welches  ihm  ohne  zu  groi'se 
Abkühlung  mitgeteilt  werden  kann." 

Sc  beer  er  schrieb  1K48**  unter  „Besprechung 
der  Wärmebeförderungsmittel "  :  „C.  Einblasen 
von  Wasserdärapfen  in  die  Schachtöfen,  welches 
nach  den  Angaben  einiger  Praktiker  eine  vor- 
teilhafte Wirkung  hinsichtlich  des  Wärmeeffekts 

j  ausüben  soll."  Schon  IK22  machte  Leurbs*" 
in  seinem  „Handbuch  für  Fabrikanten"  (Band  k 
S.  388)  den  Vorschlag,  die  zu  den  Schmelzöfen 
verwendete  Gebläseluft  zn  erwärmen  um!  zugleich 
mit  derselben  eine  Quantität  Wasserdampf  in  den 
Ofen  strömen  zu  lassen,  wodurch  die  Hitze  ge- 
steigert und  an  Brennmaterial  gespart  werden  sollte. 

Die  Hochöfner  denken  nicht  mehr  daran. 
Wasserdampf  in  den  Hochofen  einzuhlascn;  sie 
denken  jetzt  im  Gegenteil  sogar  mit  Becht 
daran,  den  Gebläsewind  von  dem  mitgefiihrten 
Wassergehalte  der  atmosphärischen  Luft  zu  be- 
freien. "J*  Dagegen  dürfte  es  nicht  viel  Leute  geben, 
welche  die  Einführung  von  Wasserdampf  in  Gas- 
erzeuger für  nicht  vorteilhaft,  erachten. 

Es  wird  überflüssig  sein,  hier  die  früher 
häufige,  jedoch  irrige  Meinung  zu  widerlegen, 
man  könne  bei  der  Erzeugung  von  wasseiütofT- 
haltigen  Gasen,  also  bei  der  Einführung  von 
Wasserdampf  in  einen  Gaserzeuger,  nicht  nur 
die  oben  erwähnte,  bei  der  Verbrennung  de* 
Kohlenstoffs  fühlbar  gewordene  Wärme  verwerten, 
sondern  auch  noch  fernere  Wärme  gewinnen. 
Bei  der  Zerlegung  von  Wasserdampf  mit  Knhlen- 

!  stoff  ist  theoretisch  genau  dieselbe  Menge  Wärme 
erforderlich,  welche  bei  der  nachherigen  Ver- 
brennung des  gebildeten  Wasserstoffes  theoretisch 
wieder  entwickelt  werden  könnte. 

In  der  Wirklichkeit  geht  natürlich  von  der 
durch  Verbrennung  von  ■  Wasserstoff  theoretisch 
zu  ermöglichenden  Wärme  sehr  viel  verloren. 
1  kg  Brennmaterial  liefert  also  keinesfalls  mehr 
Wärme,  wenn  dasselbe  mit  feuchter  Luft  zu 
Wasser  und  Kohlensäure,  oder  wenn  dasselbe 
mit  trockener  Luft  zu  Kohlensäure  allein  ver- 
brennt. Man  kann  den  Wasserdampf  in  den 
Gaserzenger  unter  den  Kost,  also  mit  der  durch 
den   Schornstein    oder    die    Gasmaschine  an- 

*  Karsten:  „Handbuch  der  Kisctihöttenknrdr 
dritte  Auflag«  Band  3  S.  272. 

•*  Se heerer:  „Lehrbuch  der  Metallurgie";  Vi«-- 
weg  &  Sohn  1848,  1.  Band  8.  393. 

*•*  Schee  rer:  „Lehrbuch  der  Metallurgie":  Vi* 
weg  &  Sohn  1848,  1.  Band  S.  47t5. 

f  „Stahl  und  Kisen-  18«»1  S.  71.    Es  gibt  jed-«* 
immer  noch  Leute,  welche  von  der  K-inführnnp  v---r. 
Wasserdampf  in  den  Hochofen  Vorteile  erwarten:  «<•■ 
I  „The  Dohertv  Iron  t'astings  l'rocess  Ltd."  in  London 
welche  ein  deutsches  K  e  i  c  Ii  s  p  a  t  e  nt  Nr.  I14o5- 
I  erreicht  hat,  dessen  Titel  lautet:  „Vorrichtung  nw 
Hinführen   von   Wasserdampf  in   die  (Tcblaselnft  bei 
I  Hochöfen-.    .Stahl  und  Kisen"  1901  S.  »04. 
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bü  Luft,  oder  —  wenn  die  Luft  ein- 
glasen wird  —  anch  mit  dieser,  oder  endlich 
iberhalb  derjenigen  Brennmaterialschicht  ein- 
fahren, in  welcher  die  Reduktion  der  Kohlen- 
säure beendet  ist,  welche  durch  Verbrennung 
de«  Kohlenstoffs  mit  dem  Sauerstoff  der  atm.  Luft 
gebildet  wurde.  Die  Einfährung  des  Wasser- 
darapfes  mit  der  Luft,  also  an  derselben  Stelle, 
an  welcher  diese  eingeführt  wird,  d.  h.  unter 
den  Rost  oder  in  die  Mitte  des  Brennmaterials, 
i*t  bisher  allein  gebrauchlich.  Man  war  von 
der  Einfährung  von  Wasser  in  den  Gaserzeuger 
auter  den  Rost  von  Anfang  an  sehr  eingenommen, 
weil  die  Roststäbe  sich  dabei  gut  halten  und 
man  feste,  Bogenannte  „trockene"  Asche  erhält, 
welche  sich  verhältnismäfsig  leicht  entfernen 
lallt.  Dazu  kam,  dafs  man  zur  Einführung  von 
atm.  Luft  unter  Druck  zunächst  zu  dem  billigen  und 
leicht  aufzustellenden  Apparat,  dem  Körtingschen 


Abbildung  1. 

Dampfgebläse  griff,  mit  welchem  also  auch  Wasser 
als  Dampf  in  den  Gaserzenger  eingeführt  wird. 
I>ie  allgemein  beobachtete  günstige  Einwirkung 
der  Anwendung  dieser  „Körtings"  auf  die  bis 
Uhin  nur  mit  natürlichem  Zuge  arbeitenden 
Uten  Gaserzeuger  tat  sich  kund  in  bedeutender 
Vermehrung  der  erzielten  Gasmengo  und  natürlich 
anch  Vermehrung  der  vergasten  Kohlenmongc, 
sowie  auch  Erhöhung  der  Temperatur  in  dem 
Verwendungsorte  der  Gase,  dem  Wärm-  oder 
Schmelzofen,  welche  dadurch  herbeigeführt  wurde, 
dafs  das  Gas  unter  Druck  in  den  Verbrennnngs- 
rauw  trat.  Diese  günstigen  Ergebnisse,  zum 
TeilveranlalBt  durch  die  unter  Druck  eingeblasene 
Laft,  schrieb  man  allgemein  der  gleichzeitigen 
Einftihrungdes  Wasserdampfes  zu.  In  Wirklichkeit 
war  die  Wirkung  der  unter  Druck  eingeblasenen 
atm.  Luft  eine  so  günstige,  dafs  dieselbe  an 
manchen  Orten  nicht  einmal  durch  die  gleichzeitige 
Einführung  von  zu  viel  Wasserdampf  aufgehoben 
werden  konnte. 

Die  Einführung  von  Luft  und  Wasserdampf 
in  die  Gaserzeuger  haben  schon  Lanrens  und 
thomas*  vorgeschlagen,  und  Ebelmen  hat 

♦  Ebelmen:  „Annales  des  Miues"  1B41  Band  IV 
8.  436. 


diesen  Vorschlag  im  Jahre  1811  schon  ausgeführt 
und  diese  Pioniere  der  Gaserzeuger  haben  dabei 
alle  Umstände  bo  vollkommen  berücksichtigt, 
dafs  es  vollständig  überflüssig  ist,  alle  Bpäter 
darüber  geschriebenen  Bücher  und  Aufsätze 
durchzuarbeiten,  nachdem  man  diese  Arbeiten 
gelesen  hat.  Die  von  Ebelmen  beschriebenen 
Gaserzeuger  hatten  zuerst  (1841)  die  in  Ab- 
bildung l,*  und  später  die  in  Abbildung  2** 
und  3  dargestellte  Anordnung.  Beide  letzteren 
Abbildungen  2  und  3  stellen  mit  Gebläse  ver- 
sehene, hochofenartige  Gaserzenger  dar,  eine 
Art,  welche  dann  für  lange  Zeit  in  Vergessenheit 
geriet,  und  in  welche  Ebelmen  nicht  nur  Luft, 
sondern  auch  schon  Wasserdampf  einführte. 

Bei  dem  in  Abbildung  1  dargestellten  Gas- 
erzenger M  (im  Jahre  1841  in  Audincourt,  Dep. 
Doubl,  im  Betriebe 
gewesen)  wurde  die  —940 
Luft  zur  Erzeugung 
der  Gase  in  den  Raum 
.4  unter  den  Rost 
geführt;  das  Wasser 
wurde  durch  die  Dü- 
sen r  eingeführt,  zu- 
erst flüssig  und 
später  dampfför- 
mig. Die  Gase  ge- 
langten durch  B  in 
den  Verbrennungs- 
raum  eines  Puddel- 
ofens und  wurden 
hier  mit  heifserLuft, 
durch  eine  Reihe 
Düsen  /  eintretend, 
verbrannt.  Diese Ver- 
hrennunprslnft  wurde 
auch  schon  in  dem 

Erhitzer  t  durch  die  Abhitze  erwärmt.  Bei  dein  in 
Abbildung  2  dargestellten  Gaserzeuger  (ebenfalls 
in  Audir-court  im  Betriebe  gewesen)  wurden  der 
Wind  nnd  der  200  bis  250"  heil'se  Wasser- 
dampf durch  je  eine  in  der  Formöffnung  des 
Gaserzeugers  angeordnete  Düse  eiugeblasen.  Der 
Druck  des  Windes  entsprach  35  mm  und  der 
Druck  des  Dampfes  25  mm  Quecksilbersäule. 
Als  Brennmaterial  wurde  Holzkohle,  verwendet. 
Die  Menge  des  Wasserdampfes  konnte  durch 
einen  Hahn  geregelt  werden.  Die  Raummengen 
des  Windes  nnd  des  Dampfes  verhielten  sich 
zu  einander  wie  1  :  0,215.  Die  Eigenwanne  der 
Gase  betrug  bei  Anwendung  von  nur  Luft  etwa 
450"  und  verminderte  sich  beim  Miteinblasen 
von  Wasser  auf  etwa  240  ".  Im  ersteren  Falle 
erschien  die  Holzkohle  vor  der  Form  blendend 
weifs,  im  letzteren  Falle  rot.     Während  beim 

•  Ebelmen:  „Annales  des  Mines™  1841  Hand  XX 
S.  m  und  Tafel  IX  Fig.  9. 

Ebelmen:  „Annale*  des  Minis"  1848  Hand  III 
S.  222  und  Tafel  VIII  Fig.  4. 
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23.  Jahrg.  Nr.  7. 


Einblasen  von  nur  Lnft  die  Asche  als  flüssige  J 
Schlacke  abgeführt  werden  konnte  (Ebelmen 
schlug  1  kg  eisenhaltige  Schlacken  auf  5  kg 
Holzkohle  zu),  lief  die  Schlacke  bei  Einführung 
von  Wasserdampf  nicht  mehr  ab.  Die  Abkühlung 
durch  Einführung  von  Wasserdampf  in  den  Oas- 
erzeuger war  also,  wie  das  auch  nicht  anders 
sein  kann,  schon  im  unteren  Teile  desselben  so 
bedeutend,  dafs  das  Brennmaterial  vor  den  Formen 
nicht  mehr  weifs,  sondern  rot  erschien,  und  die 
Schlacken  nicht  mehr  flüssig  blieben;  der  Gas- 
erzeuger hatte  also  mit  Einführung  von  zu  viel  | 
Wasserdampf  keinen  „heifsen",  sondern  einen 
„kalten"  Gang,  und  die  beabsichtigte  Verminde- 
rung der  Temperatur  der  Gase  war  eine  geringe, 
der  Zweck  also  verfehlt. 

Ebelmen  beabsichtigte,  um  die  Abkühlung 
unten  im  Gaserzeuger  zu  vermindern,  die  Ein- 
führung des  Wasserdampfes  in  einer  Ebene, 
welche  400  bis  500  mm  höher  lag  als  diejenige 
der  Einführung  des  Windes ,  und  hoffte  dann 
die  Schlacke  wieder  flüssig  abführen  zu  können.* 
Die  in  diesem  Generator  erzeugten  Gase  hatten 
folgende  Zusammensetzung:** 


Volumen- 
Prozente  .  . 

wenn  nur 
l.ufl  ein- 

wurde 

wrnn  l.uft 
und  Wanurdampf 
<■lngi-bla.cn  wurde 

Mittel 
von  2 
und  3 

l 

I 

3 

Kohlenoxyd  .  .  . 
Wasserstoff  .  .  . 
Kohlensäure.  .  . 
Stickstoff  .... 

33,04 
4,43 
0,41 

«2,12 

27,62 
14,29 
5,65 
52,44 

26,70 
13,65 
5,49 
54,1« 

27.2 
14,0"* 

5,5 
53,3 

|  100,00 

100,00 

100,00 

100,00 

Der  Wasserstoff  in  dem  Gase  unter  1  stammte 
nach  Ebelmen  aus  dem  Wassergehalte  der  ein- 
geblasenen Luft.  Die  Menge  des  von  Ebelmen 
eingeblasenen  Wassers  war  verhältnismäl'sig  ge- 
ring, wio  schon  oben  mitgeteilt  ist.  Die  Form 
des  in  Abbildung  3  dargestellten  Ebelmen-Gas- 
erzeugers,  auch  aus  dem  Jahre  1841  stammend, 
ist,  wie  schon  vorstehend  gesagt,  einein  Hoch- 
ofen genau  nachgebildet. 

Der  Ebelmen  -  Gaserzeuger  (Abbildung  4)f 
ist  sogar  schon  für  Zersetzung  des  ans  Holz  sich 
bildenden  Teers  u.  s.  w.  konstruiert.  Zu  dem 
Endo  werden  die  Gase  nicht  oben  aus  A,  sondern 
durch  die  Räume  C  und  B  abgeführt,  in  welchen 

*  Ebelmen:  „Aunales  des  Minesu  1843  Band  III 

S.  258. 

•*  Ebelmen:  „Annales  des  Mines«  1843  Band  III 

S.  225. 

•*•  Die  allgemein  gebräuchliche  Bezeichnung  der 
Wasserstoff  haltigen  (läse,  als  Dowson-Gas,  Mond-Gas 
u.  s.  w.,  besteht  also  zu  I'nrecht;  wenn  man  eine  solche 
Bezeichnuni,'  mit  Namen  für  wasserstoffhaltige  (rase, 
welche  man  auch  Mischgase  zu  nennen  beliebt,  an- 
gewendet haben  will,  dünn  mufs  dieses  Gas  Ebelmen- 
Gas  heifsen. 

t  Ebelmen:  „ Annales  des  Mines"  1843  Band  III 
S.  210  und  Tafel  VIII  Figur  1  bis  3. 


sich  glühende  Kohlen  befinden.  In  Deutschland 
sind  auf  dieses  Verfahren  noch  in  den  letzten 
Jahren  viele  Patente  erteilt,  so  das  Reichspatent 
Nr.  104577  vom  12.  Oktober  1897.    Später  hat 


Abbildung  3. 


Berard*  (engl.  Patent  Nr.  2415  vom  20.  Sep- 
tember 1866)  einen  Gaserzeuger  für  Mischgas 
konstruiert,  in  welchem  der  Wasserdampf  auch 
in  einer  gewissen  Höhe  über  dem  Roste  ein- 


Abbildung 4. 


geblasen  wird.  Dieser  Gaserzeuger  hat  anrh 
schon  luftdichten  Abschlufs  des  Rostes  und  Ein- 
richtungen zur  leichten  Reinigung  des  letzteren, 
und  ihm  sind  alle  die  Gaserzeuger  von  Dowson. 
Mond,  Thwaite  und  Genossen,  von  denen  be- 
sonders in  Deutschland  ein  so  grofses  Wesen 

*  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenirnrr 
\m\  Band  XXVII  Nr.  34  S.  666. 
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jemaclit  wird,  nachgebildet.  Wenn  Kohlenstoff 
mit  Lott  in  einer  Temperatur  unter  1000°  ver- 
brannt wird,  bildet  sich  zunächst  Kohlensäure. 
Untere  wird  nnr  dann  vollständig  zu  Kohlen- 
»\yi  reduziert,  wenn  der  Kohlenstoff,  durch 
.selchen  sie  aufsteigen  mufs ,  mindestens  1100 
Iiis  1200  "  heifs  ist.  Die  Kohlensäure  wird  also 
nicht  vollständig  zu  Kohlenoxyd  reduziert,  wenn 
•ite  Temperatur  der  höheren  Brennmaterialschicht 
inter  1000°  erniedrigt  wird,  was  leicht  durch 
Kinföhrung  von  Wasserdampf  geschieht,  wenn 
dieser  an  derselben  Stelle  eingeführt  wird,  wie 
tie  Luft. 

Bei  Einführung  von  Wasserdampf  zugleich 
mit  der  Luft  handelt  es  sich  nun  nicht  nur  um 
die  Störung  der  Reduktion  der  mit  der  Gebläse- 
luft bei  einer  Temperatur  unter  1000°  erzeugten 
Kohlensäure,  sondern  auch  noch  um  die  Störung 
ier  Reduktion  derjenigen  Kohlensäure,  welche 
hrch  die  Zersetzung  oder  Reduktion  des  Wassers 
wlbst  entsteht.  Aus  dem  Wasser,  oder  —  was 
dwelbe  ist  —  aus  dem  Wasserdampf,  auch 
venn  er  trocken  und  überhitzt  ist,  entsteht 
nämlich,  in  Berührung  mit  Kohlenstoff,  nicht 
?twa  nur  Kohlenoxyd  und  Wasserstoff,  sondern 
zoLkchst  hauptsächlich  Kohlensäure  und  WaBser- 
<toff.  Die  so  gebildete  Kohlensäure  mufs  also 
auch  erst  wieder  durch  glühenden  Kohlenstoff 
a  Kohlenoxyd  reduziert  werden. 

Dr.  Julius  Lang-Giefsen  stellte  durch  Ver- 
suche fest:* 

1.  Beim  Brennen  der  Kohle  geht  die  Bildung 
der  Kohlensäure  derjenigen  des  Kohlen- 
oxydes voran. 

2.  Bei  der  Einwirkung  von  Wasserdampf  auf 
Kohle  wird  zuerst  Kohlensäure  gebildet  und 
diese  zu  Kohlenoxyd  reduziert;  letzteres 
jedoch  natürlich  nnr,  wenn  die  zur  Re- 
duktion erforderlichen  Bedingungen  vor- 
handen sind. 

■I  Bei  normalen  Vorhältnissen  ist  eine  Rtick- 
oxydation  des  gebildeten  Kohlenoxydes  durch 
übennäfsigen  Wasserdampf  bei  Gegenwart 
von  Kohle  gegenüber  der  Bildung  von  Kohlen- 
oxyd aus  Kohlensäure  und  Kohle  unbedeutend. 


4.  Ein  Gasgemisch  von  96  °/o  Kohlensäure, 
2  °/o  Kohlenoxyd  und  2  °/o  Stickstoff  wird 
nicht  weiter  verändert,  gleichgültig,  ob  es 
einmal  oder  4  Stunden  lang  immer  wieder 
von  neuem  über  Kohle  von  etwa  600° 
geleitet  wird;  bei  dem  Versuche  wurde  eine 
Temperatur  von  600  0  im  Innern  des  Rohres 
nicht  überschritten. 

5.  Die  Zersetzung  oder  Reduktion  des  Wasser- 
dampfes durch  Kohle  ist  selbst  bei  einer 
Temperatur  von  1000°  eine  unvollständige. 

Dasselbe  Btellte  Boudouard  neuerdings 
wieder  fest,*  nämlich,  dafs  in  einem  Gemisch 
von  61  ",o  Kohlensäure  und  39  °/o  Kohlenoxyd 
bei  650 ü  eine  weitere  Reduktion  durch  Kohlen- 
stoff nicht  stattfindet ;  bei  800  0  wurde  die  Grenze 
der  Reduktion  bei  einem  Gasgemisch  von  7  °/o 
Kohlensäure  und  91  °/o  Kohlenoxyd,  und  bei 
925  0  die  Grenze  der  Reduktion  bei  einem  Gemisch 
von  4  °/»  Kohlensäure  und  96  7°  Kohlenoxyd 
festgestellt.  Weil  nnn  durch  Einführung  von 
Wasserdampf  in  die  Gaserzeuger  —  geschehe 
diese  Einführung  unter  oder  über  dem  Rost  — 
die  Reduktion  der  durch  Verbrennen  des  Kohlen- 
stoffs mit  Luft  oder  mit  Wasser  gebildeten 
Kohlensäure  dadurch  gestört  wird,  dafs  die  Tem- 
peratur in  dem  Gaserzeuger  erniedrigt  wird,  so 
enthalten  die  Gase  der  mit  Wasser  betriebenen 
Gaserzeuger  immer  wesentlich  mehr  Kohlen- 
säure, als  die  Gase  derjenigen  Gaserzeuger  ent- 
halten, welche  nur  mit  Luft  betrieben  werden. 
Während  der  Gehalt  an  Kohlensäure  dor  mit 
Gebläse  betriebenen  Gaserzenger  nicht  einmal 
1  Volumen- Prozent  beträgt,**  und  während 
der  Gehalt  an  Kohlensäure  der  nur  mit  Zug- 
luft betriebenen  Gaserzeuger  nur  auf  5  bis 
6  7o  steigt,***  liefern  die  mit  Wasserdampf 
behandelten  Generatoren  bei  kaltem  Gange  Gase, 
welche  bis  über  16  7«  Kohlensäure  enthalten 
können. 

Auch  Bunte  stellte  bei  den  Versuchen  in 
München  f  die  Znsammensetzung  und  Eigen- 
schaften der  Gase  der  Generatoren  bei  Zuführung 
von  verschiedenen  Mengen  Wasserdampfea  wie 
folgt  fest: 


Zftmnar  Wauer- 
<»«ipf  »»f  1  kg  Ter- 
.  .. 

COi 

Rannten« 

CO 

fUHIDleilr 

H 

Raamtelle 

N 

fUurotrlle 

1 

1  cbm  ent-    |     Oatauebeut«  auf 
wickelt           1  kg  Tergaaten  C 

1 

W.-R.  rhm 

YerbrenDBnc«wiirmr 
de«  au«  1  kg  C 
erfolgenden  Huri 

W.  E 

0,00 
0;92 

4,00 
14,80 

24,20  3,30 
11,70     ;  10,30 

07,!K) 

57.20 

811  0,4!» 
70»  7,04 

520:* 
5413 

Oa  man  aber  immer  eine  Temperatur  von  über 
l')i)0«  im  Gaserzeuger  haben  mufs,  um  tiber- 
hanpt  noch  Wasser  mit  Kohlenstoff  zersetzen 
»der  reduzieren  zu  können,  so  ist  es  leider 

'  «Zeitschrift  für  physikalische  Chemie"  Band  II 
1888  8.  161. 


nicht  zu  vermeiden,  dafs  die  Gase  auch  mit 
dieser  oder  einer  nur  wenig  niedrigeren  Tempe- 

•  „Ze.itwhr.  f.  atifffw.  Chemie"  UWO  Heft  83  S.  812. 

Ebel m e n :  „Ann. de* Mh.es"  1848 Hand  1 1 1  S.225. 

Ledebur:  „Die  (insfeuerungenu  1801  8.  13. 
■{■  Bunte:  „Kommissionsbericht  II-1  S.  127;  Lede- 
bur: „Die  Gasfeuerungen*  1891  S.  31  und  35. 
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ratur  aas  dem  Gaserzeuger  austreten ;  *  auch 
die  Eigenwärme  der  Gase  der  mit  Luft  und 
Wasserdampf  betriebenen  Gaserzeuger  ist  also 
verloren,  wenn  sie  weit  geleitet  oder  in  Gas- 
maschinen verwendet,  d.  h.  vorher  abgekühlt 
werden  müssen.  Wenn  man  aber  Wasser  mit 
Kolileustoff  auf  Kosten  der  Reduktion  der  Kohlen- 
saure reduziert  oder  zersetzt,  um  den  Gasen 
mehr  Wasserstoff  zuzuführen,  so  ist  auch  damit 
—  wie  oben  auseinandergesetzt  —  darum  keinerlei 
Vorteil  verbunden,  weil  bei  der  Zersetzung  oder 
Reduktion  des  Wasserdauipfes  gerade  so  viel 
Wärme  gebunden  wird,  als  bei  der  Verbrennung 
des  Wasserstoffs  frei  werden  kann. 

Aus  Vorstehendem  folgt,  dafs  die  Einführung 
von  Wasserdampf  in  einen  Gaserzeuger  nur 
dann  vorteilhaft  wirken  kann,  wenn  man  trotz- 
dem möglichst  kohlensäurefreie,  also  bessere 
und  wesentlich  kältere  Gase  erzeugen  kann. 

Der  Wasserstoff  wird  trotzdem  immer  noch 
als  ein  sehr  viel  wertvolleres  Gas  angesehen, 
als  das  Kohlenoxyd,  weil  jeder  immer  die 
31 402  W.-E.**  vor  Augen  hat,  welche  man 
damit  boi  dessen  Verbrennung  wirksam  werden 


lassen  kann.  Das  diese  grofse  Wärmemenge 
nur  fühlbar  werden  könnte,  wenn  man  das 
Wasser  nicht  als  Dampf  mit  der  Abhitze  in 
die  Luft  gehen  lassen  müfste,  sondern  dessen 
Eigenwärme  mitgewinnen  könnte,  darauf  wird 
man  nicht  aufmerksam  gemacht. 

Wenn  die  Wirkung  des  Gehalts  der  Gase 
an  Wasserstoff  bei  der  Verbrennung  wirklich 
eine  so  wesentliche  wäre,  so  würden  die  wasser- 
stoffhaltigen  Gase  von  besonderer  Wichtigkeit 
zur  Erreichung  hoher  Hitzegrade,  also  für 
Schmelzöfen  geeigneter  sein.  Dieser  Wirkung 
aber  steht  entgegen,  dafs  die  spezitische  Wärme 
des  Wasserdampfes,  welcher  bei  der  Verbrennung 
des  Wasserstoffs  gebildet  wird,  doppelt  so  hoch 
ist,  als  diejenige  der  Kohlensäure.  Infolgedessen 
und  weil  der  Kohlensäuregehalt  der  wasserstoff- 
haltigen  Generatorgase  auch  wesentlich  höher 
ist,  als  der  Kohlensäuregehalt,  besonders  der 
mit  höherem  Winddruck  betriebenen  Gas- 
erzeuger (Ebelmen),  sind  die  mit  wasserston- 
haltigen Gasen  zu  erreichenden  Temperaturen 
nicht  wesentlich  höher,  wie  folgende  Zusammen- 
stellung zeigt: 


dcr         Mun  d. 


Thwaite. 

am  2.'..  Februar  11*01   |>jo<e  edlngt  der  .M«- 
»on  Thwaite  dem 
Hcrlcbb-ratatttr 
«chriniieh  rallffetell- 
tro  Analjten. 


.Nr.  1  \t>m  I.  Januar 
1901  8. -A. 


Ebelmen. 

Ocbliite-Uonrrator 
ohne  Waiiereln- 
fuhr;  ..Annale*  de* 
Mlnr."  l>U11)and  III 
8.  M:  Anelyee  6. 


Ebelmen. 


mit  Waeterelofutar; 

.Annalea  dei  Mlnei* 
184»  Band  III 
S.  2j;>;  Mittel  ani 
Analyse  7  und  6. 


Hörde. 

liocBofeng a* ;  .Zeit- 
achrifi  de*  Vereint 
deutaeber  Infeolevt- 
l'X*  8 


CO  Vol.-Prt«. 
11 

CH. 

CO, 
X 

Vol.-Proz.  .  . 

1  chm  entspricht  W.-K. 

I  ebm  erfordert  an  utmu- 
sjihnrisilier  Luft  zur 
\  erhrennnng  .  .  cbm 

Theoretische  Verbren- 
nungstemperatur .  " 


24,50 
6,00 
4,60 

s,m 

55,40 


100,00 
1302,02 

1,181 
1908 


11,00 
29,00 
2,00 
16,00 

42,00 


100,00 
1270,00 

1,155 
1920 


Aus  dieser  Zusammenstellung  ist  zu  ersehen, 
dafs  mit  deu  im  Gebläsegenerator  erzeugten 
wasserstoffhaltigen  Gasen  zwar  theoretisch  die 
höchste  Temperatur  von  1989  °  erzielt  werden 
kann,  dafs  aber  selbst  diese  theoretisch  mögliche 
Temperatur  nicht  um  sehr  viel  höher  ist,  als 
die  mit  gewöhnlichem  Generatorgas  zu  erzielende 
Temperatur  von  1953°.  Trotzdem  soll  der 
Wert  der  Möglichkeit  der  Erhöhung  der  Temperatur 
■£.  Ii.  der  Stahlbäder,  wenn  auch  nur  um  einige 
Grade,  nicht  unterschätzt  werden.  Die  beiden 
höchsten  Temperaturen  obiger  Zusammenstellung 


'  Musil  sagt  in  seinem  Werke:  „Die  Motoren-, 
III.  Auflage  (lt>97j  Seite  92:  Viewegs  Sohn,  Braun- 
sehweig:  „Die  Hase  sollen  (!)  mit  etwa  500  big  600° 
Temperatur  vom  Generator  abziehen." 

*•  Physikalisch  -  Chemische  Tabelleu  von  Landolt 
Jt  Börnstein,  lHStt  Seite  77. 


33,04 
4,43 

0,41 
62,12 


100,00 
1111,14 

0,900 
1953 


27,20 
14,00 

6,50 
53,30 


31,16 
2,06 

9,04 
57,74 


100,00 
1189,49 

0,993 
1989 


100,00 
991,77 

0,800 
1803 


waren  berechnet  aus  einem  Gas  aus  Generatoren, 
denen  der  Wind  mit  Gebläsen,  d.  h.  unter  Druck 
zugeführt  wurde. 

Es  mufs  von  örtlichen  Betriebsbedingungen 
abhängen,  ob  der  Unterschied  von  1989— 19.">3 
=  36 0  grofs  genug  ist,  um  zu  all  den  oben  bei 
Zuführung  von  Wasserdampf  geschilderten  Mög- 
lichkeiten von  Betriebsstörungen  und  unvorteilhaft 
zusammengesetzten  Gasen  Veranlassung  zu  geben. 
Dazu  kommt,  dafs  die  Verhältnisse,  nnter  welchen 
der  Wasserstoff  in  Mischung  mit  anderen  Gasen, 
z.  B.  Kohlenoxyd,  verbrennt,  noch  nicht  genügend 
aufgeklärt  zu  sein  scheinen.  Bei  den  Versuchen, 
wasserstoffhaltige  Gasgeinische  in  Gasmaschinen 
zu  verwenden,  will  man  beobachtet  haben,  dafo 
sich  in  denselben  die  Entzündung  sehr  viel  rascher 
fortpflanzt,  als  in  einem  Gemische,  welches  nur 
Kohlenoxyd  als  brennbares  Gas  enthält. 
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Bansen  beobachtete  ebenfalls,  dafs  die 
Fortpflanzungsgeschwindigkeit  der  Entzündung 
v«  Sauerstoff  und  reinem  Kohlenoxyd  in  einem 
Eadiometer  nur  1  m,  dagegen  bei  einem  Heraische 
vfn  reinem  Wasserstoff  und  Sauerstoff,  also  in 
reinem  Wasserstoffknallgas,  gegen  30  m  in 
i«r  Sekunde  betragt.*  Ferner  ist  durch  Hunsen 
testgestellt,  dafs  in  Gemischen  von  Wasserstoff 
and  Kohlenoxyd,  welche  mit  unzureichenden 
Mengen  Sauerstoff  entzündet  werden,  wesentlich 
mehr  Wasserstoff  als  Kohlenoxyd  verbrennt,  so 
Mi  die  Verwandtschaft  des  Sauerstoffs  zum 
Wasserstoff  bei  gewissen  Temperaturen  gröfser 
zu  sein  scheint,  als  zum  Kohlenoxyd ;  die  Aus- 
nutzung des.  letzteren  wird  also  unter  Umständen 
aacli  noch  durch  den  Wasserstoff  beschränkt. 

Ferner  hat  Bansen  festgestellt/4'  dals  ein 
ilemisch  von  Wasserstoff  und  Sauerstoff,  welches 
T5  "jo  unverbrennliche  Gase,  z.  B.  Kohlensaure 
enthalt,  schon  nicht  mehr  entzündlich  ist.  Selbst 
»enn  dem  Wasserstoff  mehr  als  1*0  °/o  Sauer- 
stoff beigemischt  werden,  verbrennt  er  nicht 
üiehr.  Endlich  hat  neuerdings  Borchers*** 
nachgewiesen ,  dafs  der  Wasserstoff  auch  bei 
«hr  hohen  Temperaturen,  über  2000°,  nicht 
aehr  verbrennt. 

Borchers  sagte  in  der  Festrede  zu  Kaisers 
ijebortstage  1902,  gelegentlich  der  Betrachtungen 
4ber  die  Minimaltemperatur  für  die  Bildung  von 
i  alcinincarbid :  „Leuchtgas  kommt  als  Brenn- 
material nicht  in  Betracht,  weil  es  zu  viel 
Wasserstoff  enthält,  der  bei  diesen  Temperaturen 
nicht  mehr  verbrennt,  also  nur  Ballast  ist. 
I>afür  ist  ein  Versuch  von  Mögenburg  be- 
zeichnend. In  elektrisch  stark  erhitztes  Leucht- 
gas wurde  innerhalb  eines  als  Verbrennungs- 
kammer dienenden  Tiegels  so  viel  hochprozentiger 
>;»nerstoff  eingeleitet,  dafs  die  aus  einer  Deckel- 
Cffnung  schlagende  Flamme  nicht  mehr  leuchtete. 
Der  Kohlenstoff  verbrannte  größtenteils  zu 
Kohlenoxyd,  zum  kleineren  Teil  sogar  zu  Kohleu- 
salire, während  der  Wasserstoff  sich  quantitativ 
als  solcher  in  den  Abgasen  wiederfand.  Wasser- 
stoff verbrennt  also  bei  hohen  Temperaturen 
nicht  vor  oder  gleichzeitig  mit  dem  Kohlenstoff.1* 

Man  hat  auch  vorgeschlagen,  neben  der 
atm.  Luft  Verbrennnngsprodukte  (Siemens),  Hoch- 
ofengase, sauerstoffreiche  oder  Linde-Luft  u.  s.  w. 
in  den  Gaserzeuger  einzuführen.  Besonders  auf 
die  Verwendung  der  letzteren  setzte  Ueheiuirat 
Professor  Hempelf  grofse  Hoffnungen,  und  der 
, Verein  zur  Beförderung  des  Gewerbfleifsesuf  f 


schrieb  einen  Preis  von  3000  Jt  aus  und  die  grofse 
goldene  Medaille  für  die  beste  Arbeit  über  die  Un- 
tersuchung der  mit  sogenanntem  konzentriertem 
Sauerstoff  —  Lindeluft  —  gewonnenen  Generator- 
gase.   Dieser  Preis  ist  noch  heute  zu  gewinnen. 

Es  ist  der  Zweck  der  unten  folgenden  Be- 
rechnungen, die  in  Vorstehendem  angedeuteten  ther- 
mischen Vorgänge  im  Gaserzeuger  klarzustellen, 
welche  von  der  Einführung  der  verschiedenen 
Stoffe  in  den  Gaserzeuger  abhängen.  Diese 
thermischen  Vorgänge  sollen  für  folgende  Fälle 
betrachtet  werden: 

I.  Einführung  von  nur  atmosphärischer  Luft; 

II.  Einführung  von  atmosphärischer  Lnft  und 
Wasserdampf ; 

III.  Einführung  von  atmosphärischer  Luft  und 
Hochofengas ; 

IV.  Einführung  von  sauerstoffreicher  oder  Linde- 
Luft  und  Wasserdampf; 

V.  Einführung  von  Bauerstoffreicher  oder  Linde- 
Luft  und  Hochofengas. 
Bei   den   folgenden   Berechnungen   ist  an- 
genommen, dafs  die  Verbrennungswärmen  sind:* 

W.-E. 

1.  für  Kohlenstoff  zu  Kohlenoxyd  verbrennend    2  478 

2.  für  Kohlenstoff  zu  Kohlensäure  verbrenn.    8  060 

3.  für  Kohlenoxyd  zu  Kohlensäure  verbrenn.   2  403 

4.  für  Wasserstoff  zu  flüssigem  Wasser 
verbrennend   34  462 

5.  für  Wasserstoff  zu  Wasser  dampf  ver- 
brennend   29  633 

6.  für  leichte  Kohlenwasserstoffe  zu  Kohlen- 
saure und  Wasserdampf  verbrennend  .  .  11856 

7.  für  schwere  Kohlenwasserstoffe  zu  Kohlen- 
säure und  Wasserdauipf  verbrennend  .  .  11  168 

Diese  Zahlen  sind  bekanntlich  von  den  ver- 
schiedenen Experimentatoren  verschieden  grofs 
gefunden;  die  Unterschiede  sind  jedoch  auf  die 
Ergebnisse  der  folgenden  Berechnungen  von  un- 
bedeutendem Eiuflufs.  Den  Berechnungen  sind 
ferner  folgende  Werte  für  die  Wärmebindungen 
und  die  Volumengewichte  der  Gase  zu  Grunde 
gelegt: 


1877 


'  bunten:     „Gasometrisehe  Methoden" 
zoeite  Auflage  S.  349. 

"  Bansen:     „Gasometrisehe   Methoden"  zweite 
Aaflagv  S.  :J37. 
***  „Zeitschr.  für  Elektrochemie"  1002  Nr.  22  S.  349. 
\  .Chemische  Industrie",  Januar  1899  Heft  1. 


1 

2 
3 
l 

r> 

6 
7 
h 
9 
10 


Kohlenoxyd  CO  

Wasserstoff  H  

Methan  CH«  

Schwerer  Kohlenwasserstoff 

CIL  

Kohlensäure  C04  

Stickstoff  N  

Atmosphärische  Lnft    .  .  . 

Sauerstoff  O  

Wasserdampf  HiO  .  .  .  . 
Kohlenstoff  und  (taskohle  . 


0,2479  1,251330 
3,4046  0,089682 
0,5430  j  0,715490 


0,3880 
0,2164 
0.2440 
0,2370 
0,2175 
0,4750 
0,2411 


1,251780 
1,966330 
1,255230 
1,298909 
1,430030 
0,804580 


tf  „Verhandlungen  des   Vereins  zur  Beförderung 
1901  Heft  1  (Januar)  S.  82. 


des  UewerbÜeüsKi- 


*  Kunsen:  „(isometrische Methoden"  1877  8.307 
(diese  Zahlen  entsprechen  den  Bestimmungen  von  Favre 
und  Silbermann). 

•*  Der  Kinfachheit  halber  ist  bei  den  folgenden 
Berechnungen  die  Zunahme  der  spezifischen  Wärme 
bei  höheren  Temperaturen  nicht  berücksichtigt  worden. 
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23.  Jahrg.  Nr.  7. 


Den  folgenden  Berechnungen  ist  ferner  die 
Annahme  zu  Grunde  gelegt,  dafs  die  atm.  Luft 
aus  23  Gewichtsteilen  Sauerstoff  und  77  Ge- 
wichtäteilen Stickstoff  besteht.  Genau  genommen 
sollen  darin  nach  Dumas  23,005  Sauerstoff  und 
76,995  Stickstoff  enthalten  sein.  Auch  enthält 
die  atm.  Luft  immer  eine  gewisse  Menge  Wassel - 
dampf  und  Kohlensaure.  Die  Menge  dieser  Be- 
standteile der  atm.  Luft  ist  jedoch  so  gering, 
dafs  sie  auf  das  Ergebnis  der  folgenden  Be- 
rechnungen keinen  bemerkenswerten  Einflufs 
haben  kann. 

Abbildung  5  stellt  schematisch  die  Form 
eines  Gaserzeugers  dar.  Man  teile  dieselbe 
durch  horizontale  Linien  a  b, 
c  <l,  e  f  in  verschiedene  Zonen, 
und  nehme  an ,  dafs  in  dem 
ganzen  Räume  abcd  die  gleiche 
Temperatur  t|  herrsche,  und 
in  dem  Räume  cd  ef  die  Tem- 
peratur t*.  Streng  genommen 
ist  das  nicht  richtig,  doch  hat 
dies  auf  die  folgenden  Rech- 
nungen nicht  viel  Einflufs. 


Abbild.  5. 


*  In  diese  Rechnungen  ist  aus  verschiedenen 
Gründen  „<  iuskohle"  eingesetzt ;  es  ist  selbstverständlich 
und  bekannt,  dufs  diese  Gaserzeuger  auch  mit  gas- 
ärmerer  Kohle,  also  doch  auch  Gaskohlc,  welche  man 
Anthracit  zu  nennen  beliebt,  oder  gar  mit  Koks 
betrieben  werden  können.  Als  ^Gaskohle*  ist  möglichst 
feinkornige  oder  Staubkohle  gedarbt.  Nur  wenn  diese 
Kohlenart  zur  Gaserzeugung  Verwendung  linden  kann, 
ist  die  Ausdehnuug  der  Anwendung  der  Gaserzeuger, 
welche  die  Dampfkessel  verdrängen  sollen,  möglich, 
weil  nur  diese  Kohlenart  so  häufig  vorkommt,  als  die 
erhoffte  allgemeine  Anwendung  derselben  verlangt,  n ml 
weil  der  sogenannte  Anthracit," welcher  in  Gaserzeugern 
Verwendung  findet,  heute  schon  viermal  teurer  ist,  als 
abgesiebter  Gaskohlengrus.  Die  Kosten  der  sogenannten 
Anthrucitkohlen  würden  bei  steigendem  Verbrauch 
deren  Verwendung,  des  hohen  Preises  wegen,  un- 
möglich machen. 


I.  Es  wird  In  den  Gaserzeuger  nur  atm.  Luft 
eingeführt. 

In  dem  Raum  a  b  c  d  soll  die  Oxydation 
von  C  zu  CO  stattfinden ,  und  die  in  der 
Ebene  a  b  eintretende  atm.  Luft  habe  die  Tem- 
peratur t0.  Wir  gehen  vom  festen  Kohlenstoff 
aus,  welcher  sich  als  Koks,  dessen  Aschengehalt 
unberücksichtigt  bleiben  soll,  in  dem  Raum  abcd 
befindet.  Es  wird  ferner  angenommen,  dafs  dieser 
Koks  durch  die  Entgasung  von  Gaskohle*  ent- 
steht, welcher  Vorgang  weiter  unten  bebandelt 
werden  wird.  Dann  erzengt  1  kg  Kohlenstoff 
in  dem  Räume  abcd  2473  W.-E.  und  das  theo- 
retische Ergebnis  ist: 

2,8838  kg  CO  +  4,4638  kg  N. 

Diese  Gase  erhalten  die  Temperatur  t| ,  würden 
also,  wenn  sie  von  0  bis  t,  0  erwärmt  worden 
wären,  an  Wärme  in  sich  aufgenommen  haben: 
2,3333  .  0,2470  t,  +  4,4638  .  0,2440  t,. 


Nun  aber  hatten  die  hierzu  verbrauchten 
5,7971  kg  atm.  Luft  eine  Temperatur  von  t«  \ 
brachten  also  eine  Wärmemenge  von  5,797 1 
.  0,2370  to  mit.  Ferner  hatte  das  eine  Kilogramm 
Kohlenstoff  im  Augenblick  der  Verbrennung, 
wegen  der  Kontinnierlichkeit  de»  Prozesses, 
bereits  die  Temperatur  t,,  brachte  also  (immer 
von  0°  an  gerechnet)  0,2411  ti  Wärme  mit, 
so  dafs  znr  Erwärmung  der  Gase  folgende  Wärme- 
menge nötig  ist: 

(2,8883  .  0,2479  +  4,4638  .  0,2440  —  0,2411)  t, 
—  5,7971 .  0,2370  to. 

Aufser  diesen  Gasen  ist  aber  noch  1  kg 
Kohlenstoff  als  Ersatz  für  das  Kilogramm,  welches 
zu  CO  verbrannte,  aus  dem  Raum  edef  in  den 
Raum  abcd  hinabgesunken  und  hat  von  der 
Temperatur  tt  0  auf  t|  0  erhöht  werden  müssen, 
wozu  0,2411  (t,  —  t»)  W.-E.  erforderlich  sind. 
Dies  zur  obigen  Wärmemenge  addiert,  gibt: 
1,6676  t,  —  1,3739  to  —  0,2411  t,.  Die  Gleich- 
setzung der  Wärmemengen  ergibt  als  erste 
Gleichung: 

I.  2478  =  1,6676  t,  —  1,8789  t«  -  0,2411  U. 

In  dem  Räume  c  de  f  wird  die  Gaskohle  von 
der  Auf8eutemperatur,  die  wir  hier  der  Einfach- 
heit wegen  gleich  0°  annehmen,  auf  die  Teiu 
peratur  tj  erhöht. 

Die  Gaskohle  bestehe  aus: 

0,5500  kg  nicht  flüchtigem  Kohlenstoff 

0,1150  „  Asche 

0,1000  „  Wasser 

0,2350  ,   flüchtigen  Stoffen 

1,000  kg. 

Um  das  eine  Kilogramm  festen  Kohlenstoff 
darzustellen,  welches  vorstehend  in  Rechnung 
gezogen  ist,  sind  also  1,8182  kg  Gaskohle  von 
der  angenommenen  Zusammensetzung  aufzugeben. 
Die  Entgasungsprodukte  dieser  Gaskohle  seiet 
wie  folgt  zusammengesetzt:*  voJ-Pr« 

Kohlensäure  COj   1,2 

Schwere  Kohlenwasserstoffe  Cmrln.  .  8,2 

Kohlenoxvd  CO   7,2 

Wasserstoff  H   48,9 

Methan  CIL   35.8 

Stickstoff  N  .  .  .  3,7 

100,0 

Das    Gewicht    dieser  Entgasungsprodukt* 

beträgt: 

Kohlensaure  CO»  .  .  .    1,2X  1,966  930-  2,3596  U 
Schwere  Kohlenwasser- 
stoffe Cm  Hn    .  .  .    3,2  X  1,251  780=  4.0057  . 
Kohlenoxyd  CO  .  .  .    7,2  X  1,251  330  =  9,0096  r 
Wasserstoff  H.  .  .  .  48,9  <  0,089  582  =  4,3806  , 

Methan  CH«   35,8  -  0,715  490  =  25,6145  , 

Stickstoff  'S  ...  .   .    3,7  A  1,255230=  4,6444  . 

100,0  60.0144  U 

Es  wiegt  also  1  cbui  dieser  Entgasungspro- 
dukte 0,500  144  kg.     Die  Entgasungsprvdukte 

*  „Die  chemische  Technologie  der  Brennstoffe* 
von  Dr.  Ferd.  Fischer,  Braunschweig  1901  S.  1«. 
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von  1  kg  der  in  unserem  Falle  aufgegebenen 
uaskohle  sind  aUo  mit  Berücksichtigung  des  oben 
umgebenen  Gehalts  an  Wasser  der  Gaskohle: 
0,100  000kg  Wasserdaropf 

r    7,  0,011  087  ,,  Kohlensäure 

',^23ijU  0,018  821  „  schw.  Kohlenwasserstoffe 

00,0144 

iMJ4  '.  ?f>bi)  0,021  822  ,  Stickstoff 

W'°144        0,334  909  kg 
iad  da  1  kg  fester  Kohlenstoff  1,8182  kg  Gas- 
kohle  erfordert .  so  haben  die  Entgnsungsprodukte 
dieser  Kohlenmenge  folgende  Zusammensetzung: 


0,100  000  X  1,8182  =  0,1818  kg 
0,011  087  X  1,8182  m  0,0202  „ 


'Vi«erdivmpf  HjO 
Ki  hlensäure  COt  . 
^  bwere  Kohlenwas 

»trstoffe  CraHn  .  .  0,018  821  X  1,8182  =  0,0342 

Mklenoxyd  CO    .  .  0.042  333  X  1.8182  =  0,0770 

AWstoff  H   .  .  .  0,020  583  -  1,8182  =  0,0374 

Mrtb&n  CIL  ....  0,120  353  X  1.8182  =  0,2188 

Stickstoff  N  ...  0,021  822  •  1.8182  =  0,0387 


0,6091  kg 

Die  Vergasungsprodukte  von  1  kg  Kohlen- 
stoff sind : 

2.3333  kg  Kohlenoxyd  CO  und 
4.4638  „   Stickstoff  N 

wenn  man  theoretisch  anuiinmt,  dafs  sich  Kohlen- 
säure nicht  bildet.  Es  werden  dann  ans  1,8182  kg 
GvkoU« 

0,6091  +  2,3333  4-  4,4638  =  7,4062  kg 
Ott  erzeugt  oder  1  kg  Gaskohle  ergibt  4,07  kg 
Gas  von  folgender  Zusammensetzung: 

i.  ii. 

U«w.-l>rox.  Vol.-Pro*. 

Wasserdampf  ILO    ...  .    2.46  3,49 

Kohlensäure  CO,                    0,24  0,14 

Schw.  Kohlenwasserst.  Cm  Hn  0.46  0,42 

Kohlenoxvd  CO                    32,56  20,71 

Wasserstoff  H                        0.49  6,30 

Methan  CH.                           2,96  4.74 

Stickstoff  N    ....  .  .  .  60,82  55,34 

Zusammen  .  .  99,08  100,14 

Mit  1  kg  Gaskohle  von  oben  angenommener 
Zusammensetzung  sind  demnach  3,53  cbm  Gas 

erzeugen.  Die  Temperatur  der  Gaskohle 
naf»  in  dem  Räume  c  d  e  f  nicht  nur  auf  tf 
erhöht  werden,  Bondern  es  werden  auch  noch 
&  W.-E.  für  die  in  mechanische  Energie  um- 
eesetzte  Wärme  frir  die  Entgasung  von  1  kg 
Gaskohle  benötigt,  wobei  die  spez.  Wärme  der  Gas- 
öle mit  0,2 11 1  angenommen  wird.  Zu  diesen 
Vorgängen  sind  erforderlich:  1,8182.0,2411  t, 
+  1,8182 .  42  W.-E.,  welche  von  den  mit  der 
Temperatur  t,  in  den  Kaum  e  d  *■  f  eintretenden 
Gasen  durch  Abkühlung  auf  die  Temperatur  t, 
Grad  hergegebeu  werden.    Es  ist  daher: 


11.  U  = 


1,8182  .  0,2411  t»  4-  1,8182  .  42 
=  (2,3333  .  0,2479  -f  4,4638  .  0,2440)  (h  —  h), 

woraus: 

1,6676  t,  -  76,3644 
2.1060 

Nach  den  Gleichungen  I  und  II  berechnen 
sich  die  hier  in  Betracht  kommenden  Tempera- 
turen, und  ist 

5189,5885  +  2,8964  ts 
'  58  3,1099 
Folgende  Zusammenstellung  I  zeigt,  wie  sehr 
die  Temperatur  der  zugeführten  Luft  die  Tem- 
peratur im  Gaserzeuger  beeinflufst: 

Zusammenstellung  I. 


tt 

0 

wo 

1000 

1669  " 
2134° 
2599» 

1280° 
1658* 
2022" 

Es  Bind  dies  natürlich  theoretische  Maximal- 
temperaturen, die  noch  durch  die  Ausstrahlung, 
.Schlackenbildung  und  den  Wasser-  und  Kohlen- 
säuregehalt der  Luft  herabgedrückt  werden.  - 
Durch  den  Gehalt  der  atm.  Luft  an  Kohlensäure 
und  Wasserdampf  und  deren  Zersetzung  müfste 
theoretisch  die  Güte  der  mit  der  Temperatur  ts 
abziehenden  Gase  erhöht  werden  können.  in 
der  Praxis  aber  enthält  das  Gas  auch  der  mit 
atm.  Luft  allein  betriebenen  Generatoren  immer 
einen  gewissen  Gehalt  an  Kohlensäure,  wodurch 
in  Wirklichkeit  die  Temperaturen  ti  sowohl  als 
auch  t,  erhöht  werden. 

Wird  die  atm.  Luft  mittels  Gebläse  in  den 
Gaserzeuger  gedrückt,  so  wird  in  der  Zeiteinheit 
und  auf  das  Quadratmeter  lichter  Weite  des 
Gaserzeugers  mehr  Gaskohle  ver-  und  entgast 
werden.  Es  müssen  also  die  Verluste  an  aus- 
gestrahlter Wärme  relativ  geringer  und  die  Tem- 
peratur in  dem  Gaserzeuger  höher  werden.  Bei 
derartig  heifsgehenden  Gaserzeugern  könnten 
natürlich  die  Schlacken  flüssig  abgezogen  werden, 
jedoch  würde  der  Gehalt  des  Zuschlags  an  Kohlen- 
säure die  Güte  der  erzeugten  Gase  vermindern, 
anch  würde  man  den  Gaserzeuger,  mit  Gebläse 
betrieben,  vorteilhaft  möglichst  nahe  dem  Wärme- 
verbrauchsort aufstellen  müssen,  damit  die  Gase 
möglichst  mit  der  im  Gaserzeuger  erreichten 
Temperatur  t*  verbrannt  werden  könnten.  Es 
muls  jedoch  möglichst  vermieden  werden ,  im 
Geblasegenerator  zu  hohe  Temperaturen  tj  und 
U  zu  erzeugen,  weil  sonst  der  Gaserzeuger  nicht 
allein  mit  kompakten  Stücken  Schlacken  versetzt 
wird  und  das  Mauerwerk  anschmilzt ,  sondern 
weil  sich  auch  sämtliche  ungeschützten  und 
ungtkühlteu  Blech-  und  Eisenteile  leicht  verziehen 
und  verbrennen.  Es  ist  deshalb  ratsam,  die  Tem- 
peratur t|  verhältnismäfsig  niedrig  zu  halten, 
was  jetzt  meistens  durch  Einblasen  von  Wasser- 
dampf erreicht  wird.  (Schlufs  folgt.) 
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Walzenkalibrieren. 


Die  Literatur  über  das  Kalibrieren  der  Walzen 
ist  eine  ziemlich  dürftige  und  w  ir  dürfen  darum 
jede  ernste  Arbeit,  welche  über  diesen  Zweig  der 
hüttenmännischen  Technik  erscheint,  mit  Freuden 
begrüfsen.  Das  unter  dem  Titel:  „Laminage 
du  fer  et  de  l'acier"  von  dem  französischen 
Ingenieur  Geuze  herausgegebene  Werk*  ist  eine 
sulche  mit  grufsem  Fleifse  geschaffene  Arbeit  und, 
was  wir  mit  besonderer  Genugtuung  an  demselben 
bemerken,  eine  Arbeit,  durch  welche  die  Tätigkeit 
des  Kalibrierens  auf  ein  theoretische«  Fundament 
gestellt  wird.  I  >as  Fortschreiten  der  Deformations- 
arbeit  in  aufeinanderfolgenden  Walzdurchgäugen 


1  _  JUI! 


Mir 

-  


XI 


I  s 


5i" 


Abbildung  1. 

ist  etwas  Gesetzuiäfsiges.  Wer  also  anderen  das 
Kalibrieren  lehren  will,  mufs  ihnen  vor  allen 
Dingen  die  Gesetze  erläutern,  nach  denen  sich 
die  Umformungsarbeit  vollzieht.  Inwieweit  diese 
Gesetze  durch  praktische  Bedürfnisse  verändert 
werden,  das  kann  erst  in  zweiter  Linie  Gegen- 
stand der  Belehrung  sein.  In  den  meisten  Fällen 
bringt  erst  die  praktische  Tätigkeit  nud  lang- 
jährige Erfahrung  diesen  zweiten  Teil  des  Unter- 
richts im  Kalibrieren  zum  Abschlul's. 
wir  es  aus  diesen  Gründen  anerkennen  dürfen, 
dafs  Geuze  seine  Kaliberformen  auf  theoretischem 
Wege  sucht,  so  müssen  wir  ihm  doch  an  einigen 
Stellen  den  Vorwurf  machen,  dafs  er  sich  bei 
ausgeführten  Kalibrierungen  allzustark  auf  die 
Theorie  gestützt  und  dadurch  minder  geeignete 
Kaliberformen  geschaffen  hat. 

Das  GeuzeBCbe  Werk  zerfällt  in  zwei  Ab- 
schnitte. Der  erste  derselben  gibt  zunächst  eine 
kurze  Beschreibung  der  Walzwerkseinrichtnng,  be- 


handelt dann  das  Erfassen  des  Werkstückes  durch 
die  Walzen,  erläutert  die  Begriffe  Streckung  und 
Breitung,  lehrt  die  Aufsuchung  des  Schwerpunkte? 
einer  Kalibertignr  an  zahlreichen  Beispielen  und 
schliefst  mit  der  Generalregel,  dafs  alle  Glieder 
eines  Profils  beim  Durchlaufen  des  Walzkaliber* 
die  gleiche  Streckung  erfahren  müssen. 

Man  kann  dem  Kapitel  über  die  Schwerpunkts- 
Be8timraungen   seine    Existenzberechtigung  zu- 
gestehen; wenn  aber  der  Verfasserdiegleichmäfsige 
Streckung  aller  1'ronTglieder  in  erheblichem  GraJe 
abhängig  sein  läfsl  von  der  Lage  des  Kalibtr- 
schwerpunktes  auf  der  Walze,  so  ist  das  eine 
Uberschätzung  dieser  Abhän- 
gigkeit.  Man  legt  ja,  um  den 
nötigen  Oberdruck  zu  bekom- 
men, die  Kaliber  so,  dafs  sie 
von  der  Berührungslinie  der 
idealen  Walzenkörper  oberhalb 
ihres  Schwerpunktes  geschnit- 
ten werden,  und  reguliert  die 
Streckung  der  einzelnen  Prohl- 
glieder    lediglich    durch  die 
Querschnitts-Verminderung. 

Der  zweite  Abschnitt  des 
Buches   ist   dem  eigentlichen 
Kalibrieren  gewidmet,  also  der 
Schaffung  derjenigen  Walzen- 
formen, welche  zur  Herstellung 
der  verschiedenen  Walzwerks- 
erzengnisse  nötig  sind.  Der 
Abschnitt  beginnt  mit  den  Vor  walzen.  Man 
hätte  eigentlich  von  einem  modernen  Lehrbuche 
über  das  Kalibrieren  der  Walzen  erwarten  dürfen, 
dafs  der  Erzeugung  der  Halbfabrikate  (Bloom* 
und  Knüppel),  welche  in  der  heutigen  Eisen- 
industrie einen  so  bedeutenden  Raum  beanspruchen, 
entsprechend  Rechnung   getragen  wäre;  aber 
weder  die  Blockwalzen  noch  die  Knüppelwalzeii 
sind  erwähnt.  Kann  man  auch  zur  Entschuldigung 
Wenn     dieses  Mangels  anführen,  dafs  die  Formen  der 
Blockwalzkaliber  sehr  einfache  sind  und  dafs  dir 
Knüppelwalzen  im  Grunde  nichts  auderes  als  ge- 
wöhnliche Streckvorwalzen  sind  —  das  wird  man 
aber  nicht,  bestreiten  können,  dafs  beides  Betriebs- 
einrichtungen  besonderer  Art  sind  und  dafs  anch 
das  Kalibrieren  an  beiden  eine  dankbare  Aufgabt 
ist.    Es  hätte  Bich  also  viel,  recht  viel  über  diev< 
beiden  Walzengattungen  sagen  lassen. 
Das    vom    Verfasser  vorgeführte 


•  Erschienen  in  Paris,  I.ibrairie  PolytechniqiM 
Ch.  Beranger.  eiliteur.  I>ic  iluruus  entnommenen  Abbil- 
dungen 1  bin  H  stellen  die  Verkleinerungen  eiuigcr 
Originaltafeln  dar. 


Heisniel 

einer  Streckvorwalze  ist  in  Abbildung  1  wieder- 
gegeben.    Bedenklich  ist  bei  dieser  Walzen- 
konstruktion,  dafs  bei  einem  mittleren  Buk! 
inesser   von    535  mm   eine    Balleulänge  von 
2U00  mm  geuommeu  wurde,  obgleich  die  Ab- 


Digitized  by  Google 


1.  April  1908. 


Walzenkalibrieren. 


Stahl  und  Eisen.  448 


.iimen  in  allen  Kalibern  schon  mehr  als  normal 
sind.  Hierin  dürfen  wir  dem  Verfasser  nicht 

fulgen. 

Fflr  die  Herstellung  der  Quadrateisen 
i Fertigfabrikat)  gibt  Geuze  die  üblichen  Kaliber- 
fonnen  an.  Er  nimmt  aU  Schwindmafs  0,015 
ond  als  Kaliberwinkel  90  0  30 und  unter- 
scheidet zwischen  freihändig  gewalztem  Quadrat- 
hs von  16  mm  aufwärts  uud  dem  durch  > 
Führung  gewalzten  von  IG  mm  abwärts.  Für 
die  freihändige  Walzung  empfiehlt  er  für  Qnadrat- 
eisen, welche  mehr  als  40  mm  stark  sind,  ein- 
fache Doos,  für  die  schwächeren  Abmessungen 
Trios  mit  übereinander  liegenden  gleichen  Ka- 
libern. Damit  ist  die  Grenze  für  die  Trio- 
viUang  wohl  zu  enge  gesteckt. 

Aach  bezüglich  der  Rundeisen -Walzung 
lietet  der  Verfasser  bewährte  Koustruktious- 
regeln  für  die  Gestaltung  der  Kaliber.  Die 
Kaliber  für  freihändige  Walzung  konstruiert  er  j 
winif«  Abbildung  2,  nach  welcher  von  der  Grund- 


dürfte aber  das  Fertigkaliber  schwerlich  füllen, 
da  die  Höhe  des  Ovals  mit  90  mm  zn  gering 
bemessen  ist.  Eine  rechnerische  Untersuchung 
ergibt,  dafs  dieses  Oval  den  gleichen  Flächen- 
inhalt hat  wie  der  Querschnitt  des  zu  erzielenden 
Rundeisens.  Der  Walzstab  mnfste  also  beim 
Durchlaufen  des  Rundkalibers  eine  Umformung 
erleiden,  welche  nicht  mit  gleichzeitiger  Streckung 
verbunden  wäre.  Das  ist  aber  praktisch  uickt 
denkbar. 

Die  Kalibrierung  der  Flacheisen- Walzen 
ist  im  Text  mit  umständlicher  Breite  erläutert, 
aber  zeichnerisch  sehr  stiefmütterlich  behandelt. 
Einige  gut  gewählte  Heispiele,  durch  ausgeführte 
Walzenzeichnungen  unterstützt,  würden  den 
Lernenden  rascher  über  die  einfachen  Aufgaben 
der  Flacheisenkalibrierung  orientiert  haben  und 
hätten  aufserdom  Gelegenheit  geboten  zu  zeigen, 
wie  man  mit  Hilfe  der  Walzeustellung  aus  den- 
selben Kalibern  bald  dünne,  bald  dickere  Sorten 
Flacheisen  walzt.    Die  einzige,  dem  Flacheisen 


Abbildung  2. 

kreislinie  2X120  0  für  die  Kaliberform  erhalten 
bleiben  und  2  X  60  0  zur  notwendigen  Erweiterung 
des  Kalibers  an  den  Seiten  verwendet  werden. 
Für  schwere  Rnndeisen  empfiehlt  Geuze  die 
Anwendung  von  Vorwalzen  mit  achteckigen 
Kalibern,  also  solchen,  welche  aus  der  quadra- 
tischen Grundform  durch  starke  Abschrägung 
der  Ecken  gebildet  werden.  Für  die  Rundeisen- 
walzoog  durch  Führung  dienen  als  Vorformen  wie 
üblich,  Ovale  und  Quadrate.  Als  Abmessungen  sollen 
genommen  werden  für  Rund  von  4  bis  10  mm  =  d: 

Die  Breite  des  Ovals  .  .  .  b  =  1,6  d 
„  Höhe  „  „  ...  h:^  0,786  d 
„   8eite     „    Quadrates  .  s  =  1,1  d 

Für  Rund  von  11  bis  35  inm  =  d: 

Die  Breite  des  Ovals  .  .  .  .  b  =  1,5  d 

»   Höhe    „  .      .  .  .  .  h  r-  0,8  d 

*   Seite     „  Quadrates  .  .  s  =1,1  d 

Geuze  läfst  die  übliche  Grenze  der  Führungs- 
walzung  bei  35  mm  liegen,  empfiehlt  aber  ein- 
dringlich eine  fortschreitende  Verdrängung  der 
freihändigen  Walzung,  deren  Betriebskosten  er 
auf  20  e/o  höber  schätzt  als  die  der  Walzung 
durch  Führung.  Die  von  ihm  empfohlene  Oval- 
form für  ein  Führungsrundeisen  von  1 00  mm : 
b  —  125  nun  und  b  =  90  mm 


Abbildung  3. 

gewidmete  Tafel  28  enthält  drei  Polardiagramiue, 
von  denen  Abbildung  3  eine  Anschauung  gibt. 

Die  von  dem  Strahlenbündel  auf  den  Ver- 
tikalen //,  Hl,  //*  und  //3  abgeschnittenen 
Strecken  geben  die  Kaliberhöhen  an  für  Flach- 
eisen von  bezw.  40,  50,  60  und  70  min  Breite 
für  eine  Walzung  in  sechs  Durchgängen.  Nach- 
dem für  eine  dieser  Breiten  die  Kaliberhöheu 
rechnerisch  bestimmt  und  aufgetragen  sind,  sollen 
für  alle  anderen  Breiten  die  Kaliberhöhen  da- 
durch ermittelt  werden,  dafs  man  ein  Lot  zu 
0-A  in  dem  Punkte  errichtet,  dessen  Abstand 
von  0  gleich  der  Breite  des  Flacheiseus  ist. 
Diese  Diagramme  haben  ja  gewisse  Vorteile,  sie 
binden  aber  die  Kalibrierung  der  Flacheisen- 
walzen an  zu  strenge  Gesetze  und  lassen  ver- 
muten, dafs  der  Verfasser  gewöhnt  ist,  seine 
Walzenlänge  jeweilig  uach  den  Bedürfnissen 
der  Kalibriemng  zn  wählen,  ein  Standpunkt, 
den  man  längst  verlassen  hat,  um  der  Vorteile 
willen,  die  das  Beibehalten  einer  konstanten 
Ballenlänge  bietet. 

Die  Kalibrierung  der  Formeisen  beginnt 
mit  den  einfachsten  derselben,  den  Winkel- 
eisen, für  welche  eine  Anzahl  verschiedener 
Eatwicklungsarten  durch  Beispiele  belegt  wird. 
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Für  die  gleichschenkeligeu  Winkel- 
eis cd  gilt  im  allgemeinen,  dafs  die  Schenkel- 
stärken so  bestimmt  werden,  als  ob  es  sich  um 
die  Walzung  von  Flacheisen  handele.  Der 
Verfasser  empfiehlt  für  diese  Arbeit  die  oben 
erwähnten  Polardiagramine.    Der  Übergang  von 


AbMIdnng  4. 

der  fertigen  Winkelforin  zur  rohen,  rechteckigen 
oder  quadratischen  Vorform  erfolgt  derart,  dafs 
der  Winkel  in  jedem  Kaliber  vergrößert  wird. 
Auffallend  ist,  dafs  Geuze  ftir  das  Fertigkaliber 
einen  Winkel  von  90  0  30 '  genau  wie  beim 
Walzen  von  Quadrateisen  vorschreibt.  DieBe 
Zugabe  von  30 '  hat  beim  Quadrateisen  die 
Aufgabe  der  ungleichförmigen  Schwindung  des 
Querschnitts,  welche  durch  den  Temperatur- 
unterschied im  Innern  des  Querschnitts  und  an 
den  vier  Ecken  desselben  vcranlafst  wird,  aus- 
zugleichen. Bei  einem  Winkeleisen  kann  aber  von 
einer  derartigen  Krscheinnng  nicht  die  Rede  sein. 

Um  dem  Leser  ein  Bild  von  der  Art  und 
Weise  zu  geben,  wie  der  Verfasser  die  Kaliber 
für  gröfsore  Winkelciscn  entwickelt,  bringen  wir 
in  Abbildung  4  eine  verkleinerte  Nachbildung 
der  Kalibrierung  von  Winketeisen  von  1 50  mm 
Schenkellänge  für  eine  Triostrafse  von  b50  mm 
Walzendurchmesser  bei  2000  mm  Ballenlänge. 
Aufser  den  neun  Formstichen  sind  noch  zwei 
vorbereitende  Stiche  (auf  der  Vorwalze)  vor- 
gesehen, welche  den  auf  quadratischen  Querschnitt 
vorgewalzten  Block  in  eine  passende  flache  Quer- 
8chuittsform  überführen  sollen. 

Bei  den  Kaliberformen  für  ungleich- 
Bchenkelige  Winkeleisen  hat  der  Um- 
stand entsprechende  Beachtung  gefunden,  dafs 
der  längere  Schenkel  eine  gröfsere  horizontale 
Schubkoinponente  abzweigt  als  der  kurze,  und 
dadurch  eine  seitliche  Verschiebung  der  Walzen 
bezw.  ein  horizontales  Auseinandordrüngeu  der- 
selben veranlafst.  Der  dadurch  hervorgerufenen 
Erweiterung  des  langen  Kaliberscheukels  be- 
gegnet Geuze  dadurch,  dafs  er  den  Arbeits- 


widerstand im  kurzen  Schenkel  vergröfsert,  indem 
er  in  allen  Vorkaliberu  den  kurzen  Schenkel 
stärker  entwirft,  als  den  langen.  Im  Fertig- 
kaliber dagegen  sind  beide  Schenkel  gleich  stark. 

Für  solche  Winkeleisen,  deren  läugerer 
Schenkel  allzutief  in  das  Fleisch  der  Walze 
einschneiden  würde,  fall« 
man  ihn  unter  45  0  gegen  die 
Vertikale  eindrehen  wollte, 
wählt  Geuze  eine  solche 
Kaliberlage,  dafs  die  Enden 
der  beiden  Schenkel  in  einer 
Horizontalen  liegen. 

Zum  Schlüsse  gedenkt  der 
Verfasser  auch  der  Winkel- 
eisenkalibriemng  mit  auf- 
gebogenen Schenkeln,  ohne 
jedoch  vollständig  durchge- 
führte Beispiele  zu  britigen. 

Die  Kalibrierung  der  J- 
Träger-Profile  eröffnet 
Geuze  mit  einem  rein  theo- 
retisch aufzufassenden  Ent- 
wurf zu  520  und  600  mm 
hohen   Trägern.     Er  will 
durch  diese«  Beispiel  zeigen,  dai's  es  innerlich 
wäre,  ein  so  grofses  Profil  in  nur  neun  Stichen 
1  zu   walzen,   falls  eine  Strafse  von   1340  mm 
Walzendurchmesser  und  3300  mm  Ballenlängc 
I  zur  Verfügung   stände.     Man    darf'  natürlich 


Ur*  \ 
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,  Abbildung  5. 

einen  solchen  nicht  für  die  Praxis  bestimmten 
Entwurf  nicht  allzustrenge  kritisieren;  denn 
wenn  einerseits  eine  Strafse  von  den  genannten 
grofsen  Abmessungen  aus  technischen  und  wirt- 
schaftlichen Gründen  nicht  ausführbar  erscheint, 
dann  kommt  es  auch  nicht  darauf  an,  ob  die 
in  dem  Entwürfe  angenommenen  Qnerobnitts- 
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iknahmen  ausführbar  sind.     Wenn  wir  trotz- 
in  Abbildung-  5  eine   verkleinert«  Nach- 
bildung dieser  Kalibrierung  vorführen,  80  ge- 
dieht dies,    um    im   allgemeinen  den  Gang 


Abbildung  6. 

der  Formenentwicklung  an  derselben  zu  zeigen. 
In  dieser  Abbildung  dürfte  uns  nun  zunächst  auf- 
fallen, dafs,  wahrend  die  Längen  der  Flantsch- 
giieder  —    entsprechend    der  abwechselnden 
Streck-  und   Staucharbeit   in  den 
Walzen  —  eine  ganz  sachgemäße 
Zanahme   erfahren,    bei    den  Zu- 
nahmen der  Flantschdicken  auf  diese 
Verschiedenartigkeit    der  Bearbei- 
tongs Vorgänge  im  offenen   und  im 
geschlossenen    Kalibergliede  keine 
Rücksicht  genommen  ist.  Es  ist  doch 
eine  »ehr  wohl  begründete  Kalibrie- 
rangsregel,  welche  uns  anweist,  das 
zn  stanchende  Flantschglied  schlan- 
ker xn  halten,  als  das  zu  streckende, 
jenem  also  gewissermafsen  das  in 
d*r  Breite  wegzunehmen,  was  wir 
ihm  wegen  der  Stauchung  in  der 
HAhe  haben  zusetzen  müssen.  Es  hat 
•lies  den  Zweck,  zu  verhüten,  dafs 
die  Qoerschnittsabnahmen  der  beiden 
Flantschglieder    allzu  verschieden 
»erden.   Durch  die  rasche  Zunahme 
«ter  Flantschdicken  gelangt  Geuze 
»ehr  bald  zu  solchen  Abmessungen 
am  Rande  des  Flantsches,  dafs  man 
ein  Znröckstreifen    des   Metalls  im  folgenden 
Durchgänge   und   damit    ein    Leerbleiben  de« 
Kalibers  befürchten  inufs.    So  wird  z.  B.  das 
obere  Flantschglied    von   Kaliber  H    —  vom 
Fertigkaliber  an  gezählt  —  bei  der  Einführung 
in  Kaliber  5  etwa  auf  die  halbe  Flantschtiefe 


desselben  gelangen  und  unter  dem  Druck  der 
Walzen  auch  noch  eine  Strecke  weiter  vor- 
schreiten,  es  ist  aber  kaum  zu  erwarten,  dafs  er 
das  Kaliber  bis  zum  Rande  des  Flantsches  füllen 
werde,  weil  die  sehr  grolse,  parallel 
zur  inneren  Flantschlinie  gerich- 
tete Komponente  des  Walzdruckes 
zunächst  das  zu  viel  angebotene 
Eisen  zurückdrängt  und  durch 
dieses  den  ganzen  Plantsch  zurück- 
hält.  Die  Behandlung  des  Steges 
ist  übrigens  eine  durchaus  sach- 
gemäfse.  Durch  kräftiges  Ein- 
schneiden in  den  ersten  Kalibern 
wird  der  Steg  so  vorbereitet,  dafs 
sich  für  die  späteren  Durchgänge 
entsprechend  mäfsige  Stegdrücke 
ergeben.  Es  wird  also  dem  bedeu- 
tenden Bearbeitun^swiderstande, 
den  breite  Trägerprofile  mit  ihrem 
Stege  bieten,  gebührend  Rech- 
nung getragen. 

In  Abbildung  6  bringen  wir 
die  Geuzesche  Kalibrierung  eines 
350  mm  hohen  Trägers,  einge- 
richtet für  15  Durchgänge  auf 
einer  entsprechenden  Duostrafse, 
welche  in  all  ihren  Abnahmeverhaltnissen  wesent- 
lich entsprechender  ist,  als  die  des  600  mm 
hohen  Trägers.  Die  Kaliberabmessungen  sind 
zwar  nach  denselben  Regeln  bestimmt  wie  bei 


™  1 1  ... 
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Abbildung  7. 


dieser,  aber  mit  entsprechender  Rücksichtnahme 
auf  die  Wirkung  in  der  Praxis.  Beide  Flantsch- 
glieder  eines  Kalibers  haben  immer  die  gleiche 
Stärke  sowohl  am  Rande  als  auch  an  der  Wurzel. 
Mit  sehr  geringer  Abnahme  sind  die  Abmessungen 
des  sog.  Vorkalibers  (Nr.   14)  berechnet,  um 
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einen  möglichst  geringen  Verschleifs  im  Fertig- 
kaliber zn  haben,  nur  ist  die  Ahnahme  im  unteren 
Flantschgliede  ganz  erheblich  gröfser  als  im 
oberen,  wie  sich  ans  folgenden  Zahlen  ergiebt. 

Der  Inhalt  eines  Flantschgliedes  im  Fertig- 
kaliber beträgt: 

J       .  65  =  1268  qnim, 

der  de»  oberen  Flantschgliedes  im  Kaliber  1-1: 
13,3  +  26,6   Wft ,2;(3 

der  des  unteren: 

1:U  +  2,I  fi  .  72,6     144.  :F. 

Es  betragt  also  die  Abnahme  de«  oberen 
Gliedes  nur: 

1293— 1268  —  26  qinm, 
während  die  des  unteren 

1449-1268  - -  181  •imm 

beträgt.  Man  hätte  also  eine  bessere  Schonung 
des  Fertigkalibers  erzielen  können,  wenn  man 
zwischen  diesen  verschieden  grofsen  Abnahmen 
vermittelt  hätte.  Damit  wäre  allerding«  die  bequeme 
Hegel,  welche  oben  wie  unten  die  gleichen  Glied- 
stärken vorschreibt,  durchbrochen  worden. 

Die  Triokalibriernng  für  X- Profile  sind  bei 
(ieuze  mit  mehreren  Beispielen  vertreten,  von 
denen  wir  in  Abbildung  7  diejenige  eines 
2f>0  mm  hohen  Trägers  mit  127  mm  breitem 
Flanteche  vorlegen.  Es  sind  elf  Durchgänge 
vorgesehen,  von  denen  die  ersten  acht  paarweise 
übereinander  liegen,  während  die  drei  letzten 
in  allein  liegenden  Kalibern  gemacht  werden. 
Heim  Übergange  aus  dem  letzten  Doppelkaliber 
in  das  drittletzte  (Einzelkaliber)  macht  sich 
eine  etwas  stärkere  Abnahme  im  unteren  Flantsch- 
gliede notwendig,  im  übrigen  sind  alle  Abnahmen 
-  wenn  wir  von  den  groben  Vorformen  ab- 
sehen   -  vorsichtig  bemessen. 

Die  U-Kisen-Kalibriernngen  sind  in  üblicher 
Weise  behandelt.  Es  wird  zunächst  ein  rohes  X" 
Profll  vorbereitet  und  dann  das  eine  Flantschglied 
zu  Gunsten  des  anderen  allmählich  verdrängt. 

Kalibrierung  der  einfachen  T-Eisen. 
Die  Erzeugung  der  rohen  T-  Form  aus  dem  quadra- 
tisch oder  rechteckig  vorgewalzten  Blocke  erfolgt 
entweder  in  zwei  aufeinanderfolgenden  Stauch- 
kalibern oder  auch  dnreh  einseitiges  Einschneiden. 

Die  Schwierigkeiten,  welche  beim  Walzen 
der  hreitflantschigen  T-Eisen  hinsichtlich  der 
Klantschausbildung  entstehen,  löstGenze  dadurch, 
dal«  er  dieselben  in  Form  eines  }'  kalibriert, 
also  den  Flantsch  knickt.  Da  dies  beim  Walzen 
vor  jedem  Stiche  ein  Drehen  des  Profils  um 
120°  erfordert,  so  ergibt  sich  für  die  Bearbei- 
tung der  drei  Schenkel  das  Gesetz,  dals  immer 
zwei  Schenkel  gestreckt  nnd  einer  gestaucht 
werden,  wobei  dann  durch  die  Drehung  immer 
ein  anderer  Schenkel  in  die  Stauchmatrize  ge- 


führt wird.  Die  Geradestreckung  des  Flantsche« 
erfolgt  in  den  vier  letzten  Durchgängen  durch 
allmähliche  Vergrößerung  des  Winkels  von  12m< 
auf  145°,  162°,  172°  und  180°. 

Kalibrierung  der  Schienenprofile. 
Genze  behandelt  sowohl  die  in  Frankreich  noch 
gebräuchliche  Doppelkopfschiene,  als  anch  die 
gewöhnliche  Vignolschiene  mit  Kopf  und  Fufr. 
Von  den  für  letztere  Profilart  gebotenen  Bei- 
spielen bieten  wir  das  ansprechendste  derselben 
in  Abbildung  8.  Die  Entwicklung  der  Form 
beginnt  im  dritten  Kaliber  der  Vorwalze  durch 
einseitiges  Znsammendrücken  des  Blocke«  an  der 
Stelle  des  zukünftigen  Schienenkopfes,  wobei 
der  Stoff  für  den  Fufs  stehen  bleibt.  Dann 
folgt  sofort  ein  Stauchkaliber  zur  Verminderung 
der  Blockbreite,  in  welchem  zugleich  die  Ftifse 


Abbildung  8. 

dünner  und  breiter  werden  sollen.  Die  Ab- 
bildung des  Steges  erfolgt  nun  nach  und  nach 
in  den  nun  folgenden  sieben  Formkalibern,  dem 
erstes  mit  einem  sehr  scharfen  Ballen  (Walzen- 
ring) in  den  vollen  Stoff  des  Blockes  tief  ein- 
schneidet. Diese  Reihenfolge  der  Kaliber  hat 
insofern  eine  Berechtigung,  als  sie  sich  auf  die 
i  Erwägung  stützt,  dafs  ein  Stauchkaliber,  welches 
etwa  hinter  dem  Formkaliber  1  oder  2  angeordnet 
worden  wäre,  doch  auf  denjenigen  Teil  de«  Fofsei 
nicht  hätte  einwirken  können,  welcher  doreh 
den  Kopf  überdeckt  wird,  und  dafs  dadurch  die 
innere  Fufslinie  eine  nnregelmäfsige  Gestalt  be- 
kommen hätte.  Bei  richtiger  Formgebung  bleibt 
aber  diese  Unregelmäfsigkeit  ohne  schädliche 
Wirkung  auf  die  Walzung.  Eine  spätere  An- 
ordnung des  Stauchkalibers  hätte  aber  den  Ver- 
fasser davor  bewahrt,  mit  sehr  dünnen  nnd 
darum  zerbrechlichen  Walzenringen  tiefe  Ein- 
schnitte und  sehr  bedeutende  Stoffverdrängunge« 
zu 
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Zersetzung  des  Kohlenoxydgases  im  Wärmespeicher 

des  Martinofens. 


Bekanntlich  wurde  bei  den  ersten  Martin- 
inlagen  das  Betriebsgas  mittels  einer  ziemlich 
üngen  Blechrohrleitung  —  dem  Kühlrohre 
km  Martinofen  zugeführt.  Als  man  später  die 
i'i»erzeußer  in  Nahe  des  Ofens  aufstellte,  zeigten 
liä  beim  Martinbetriebe  vorher  nicht  gekannte 
Erscheinungen  (ein  Verschwinden  des  Gases  im 
Warraespeicher  n.  s.  w.),  welche  untrüglich  auf  eine 
Zersetzung  des  Kohlenoxydes  des  Betriebsgases 
hinwiesen.  I>er  damalige  saure  Martinbetrieb 
mit  langer  Chargendauer  und  gröfseren  Intervallen 
oes  Lmstenerns  begünstigte  diese  Erscheinung. 

Auf  dem  Martinwerke  der  S  o  c.  L  i  g. 
Metallurgica  in  Sestri  Ponente  wurden, 
Km  von  1890  an,  vergleichende  Analysen  des 
Betriehggases  aus  Leitung  und  Wärmespeicher, 
Tieist  zu  Knde  der  Charge  entnommen,  aus- 
gefdhrt.  welche  ergaben,  dafs  im  Mittel  etwa 
22  '/•  des  ursprünglichen  Kohlenoxydgehaltes 
inrrh  Zersetzung  verloren  gingen.  Dies  gab 
Veranlassung,  anstatt  der  damaligen  Behelfe  die 
Regelung  der  Abhitze  nun  dadurch  vorzunehmen, 
iafg  vom  Gasventilkasten  der  Siemensklappc  ab 
ein  besonderer  Essenkanal  mit  Schieber  angelegt 
wurde ,  dnreh  welchen  die  Erwärmung  der 
Gaskammer    besser   reguliert   werden  konnte. 


Dieser  sogenannte  Gas -Essenkanal  erwies  sich 
gleichzeitig  als  ein  sehr  vorteilhafter  Schutz  für 
den  Gasventilkasten,  indem  nun  beim  Umsteuern 
weder  das  entweichende  ßetriebsgas  noch  das 
viel  gefährlichere  und  volumenreichere  Rückström- 
gas  aus  Kanal  und  Kammer  nicht  mehr  direkt 
unterhalb  deB  VentilkastenB  zur  Verbrennung 
gelangen  konnte.* 

Mittels  des  genannten  Schiebers  wurde  nun 
die  Erwärmung  der  Gaskammer  auf  einer  Grenze 
gehalten,  unter  welche  man  nicht  mehr  herab- 
gehen zu  können  glaubte;  sie  mochte  höchstens 
1000  Mb  1050°  betragen  haben,  während  die 
Temperatur  der  Luftkammer  sicher  250  bis  300° 
höher  war.  Die  erhoffte  Wirkung  trat  jedoch 
nicht  im  gewünschten  Mafse  ein,  denn  die  Ana- 
lysen zeigten  eine  immer  noch  erhebliche,  wenn 
auch  gegen  früher  bedeutend  verminderte  Zer- 
setzung des  Kohlenoxydgases.  Es  sei  hier  eine 
Keine  solcher  vergleichender  Gasanalysen,  welche 
in  der  Zeit  vom  29.  August  bis  6.  September  1H90 
am  Martinofen  Nr.  6  jenes  Werkes  entnommen 
wurden,  mitgeteilt.  Aus  denselben  ist  ersichtlich, 
dafs  die  Dissociation  des  Kohlenoxydgases  im 
Wärmespeicher  sich  immer  noch  im  Mittel  auf 
1 1 ,9  °/o  des  ursprünglichen  Gehaltes  erstreckte. 


Veränderung  des  Betriebsgases  im  Wärmespeicher  des  Martinofens. 

Analysen  des  aas  der  Leitung  und  dem  Wärmespeicher  entnommenen  Gases. 
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Bezüglich  der  Probenahme  sei  bemerkt,  dal's 
•he  Uasmengen  ans  der  Leitung  (kurz  vor  dem 
W-ntilkastenl  und  der  Kammer  (dem  oberen 
\iertel  derselben)  nicht  unmittelbar  gleichzeitig, 
sondern  möglichst  rasch  aufeinanderfolgend  ent- 
nommen wurden,  und  zwar  in  einer  Zeitperiode, 
ptwa  80  bis  40  Minuten  vor  AbBtich  der  Martin- 
'harge.  Die  Bestimmungen  wurden  mittels  des 
Hempelschen  Apparates  durch  den  Chemiker  des 
Werkes,  Dr.  Mambrini,  sorgfältig  ausgeführt. 


Die  Zersetzung  deB  Kohlenoxydgases  gebt 
nach  Formel:  2CO  =  CO<  -\-  C  vor  sich,  wofür 
auch  die  bei  der  Probenahme  sichtbar  gewordem' 
Kohlenstoffablagerung  als  Bestätigung  dienen 
konnte,  indem  in  der  Verbindnngs-Glasröhre  der 

*  Als  Ergänzung  zu  „Stahl  und  Eisen*  lieft  Ii 
Siite  405  kann  vermerkt  werden,  dafs  z.  H.  dort  ein 
Vi 'iitilkasteii  mit  Siemens- Wechselklappe  bereits  ülirr 
13  .Fahre  im  Betriebe  steht,  ohne  dafs  das  Gehäuse 
sich  verzogen  oder  irgend  einer  Reparatur  bedurft  hätte. 
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beiden  Gnmmiröhrchen  (zwischen  Aspirator  und 
dem  in  die  Gaskammer  eingeführten  Eisenrohrc) 
bei  Entnahme  anB  der  Kammer  eine  reichliche 
Ablagerung  feinen  Kohlenstoffs  zu  beobachten 
war,  wahrend  eine  solche  bei  Entnahme  au» 
der  Gasleitung  nicht  in  Erscheinung  trat. 

Jedenfalls  wird  die  Dissociatiou  des  Kohlen- 
oxydes erst  dann  eintreten,  wenn  jeder  Gas- 
druck bereits  vollständig  aufgehört,  und  das 
Gas  bereits  von  der  Saugwirknng,  dem  Vaciium, 
des  Kaminzuges  bceinflul'st  war.  Mit  Zunahme 
der  Temperatur  im  Wärmespeicher  wie  der 
Höhe  des  Vacuums  wird  auch  die  Zersetzung 
des  Kohlenoxydgases  an  Ausdehnung  zunehmen. 
Es  dürfte  sonach  hinsichtlich  des  Verhaltens 
des  Sauerstoffs  zum  Kohlenstoffe  —  worüber 
sich  z.  B.  Ledebur  im  „Handbuch  der  Eisen- 
hüttenkunde4-  3.  41  wie  folgt  ausspricht:  „Das 
chemische  Vereinigungsbestreben  des  Sauerstoffs 
zum  Kohlenstoff,  seine  Verwandtschaft  zum 
Kohlenstoff  wächst  aber  mit  der  Temperatur 
unausgesetzt  bis  zu  den  höchsten  Temperatur- 
graden,  welche  wir  in  unseren  Öfen  zu  erzeugen 
fähig  sind"  —  ein  Beisatz  betreffs  des  herr- 
schenden Druckes  anzufügen  sein,  weil  die  vor- 
gelegten Analysen  dartnn,  dafs  bei  sehr  hoher 
Temperatur,  jedoch  unter  dem  Einflufs  eines 
Vacuums,  auch  eine  Trennung  des  Sauerstoffs 
vom  Kohlenstoff,  d.  i.  eine  Zerlegung  des  Koklen- 
oxydgases,  eintreten  kann. 

Den  Analysen  ist  ferner  der  beträchtliche 
Grad  der  Zersetzung  des  Methans  -  35,0  °  o  des 
ursprünglichen  Gehaltes  —  zu  entnehmen,  was 
übereinstimmend  ist  mit  dem  über  das  metlmnreiche 
Naturgas  Bekannten,  welches  Gas  deshalb  nicht 
in  Wärmespeichcr  geleitet  werden  darf.  Infolge 
dieser  eben  bemerkten  Zersetzung  des  Methans 
wie  der  Zersetzung  des  im  Betriebsgase  ent- 
haltenen Wasserdampfes  erscheint  in  den  Analysen 
die,  wenn  auch  nicht  sehr  grofse,  doch  immerhin 
vorteilhafte  Zunahme  des  Wasserstoffs  um  1,11 
Volumenprozente. 

In  Anbetracht  des  gegenwärtigen  Starides 
des  Martinbetriebes  dürften  die  mitgeteilten 
Analysen  nur  mehr  einen  historischen  Wert  be- 
anspruchen können,  wie  ja  auch  der  13  t-Martin- 
ofen,  ans  dein  die  Gasproben  stammen,  von  den 
neuen  Öfen  überholt  ist.  Indem  bei  diesen  neuen 
Ofonkonstruktionen  die  sehr  langen,  engen  Üas- 
züge  ohnedies  nur  eine  geringe  Mengo  der  Ab- 
hitze in  die  Gaskammer  eintreten  lassen,  wohin- 
gegen infolge  des  seither  bei  den  Gaserzeugern 
vielfach  angewendeten  holten  Druckes  der  Gas- 
druck ,  unter  Beihilfe  der  laugen  und  engen 
Gaszngo,  bis  zum  Austritt  des  Betriebsgases 
ans  diesen  Zügen  vorhält,  so  sind  nun  dadurch 
jene  eigentümlichen  Zustände  der  Gaskammer, 
jene  Umstände,  welche  die  Zersetzung  des  Kohlen- 
oxydgases herbeiführten,  wenn  nicht  gänzlich 
beseitigt,  so  doch  gewifs  sehr  vermindert  worden. 


i  Immerhin  wäre  es  interessant,  zu  erfahren,  ob 
nun  bei  den  neuen  grofsen  Martinöfen  die  Zer- 
setzung des  Kohlenoxydgases  im  WärmespeicLer 
vollkommen  verschwunden  ist,  und  würle  es 
dem  Zwecke  dieser  Zeilen  entsprechen ,  wenn 
sie  gleiche  Untersuchungen  veranlagten. 

Der  Vollständigkeit  halber  sei  noch  erwähnt, 
dafs  das  analysierte  Betriebsgas  in  Duffschen 
Generatoren  erzeugt  wurde,  welche  nahe  am 
Martinofen  lagen,  und  mit  einem  Drucke  von 

j  etwa  20  mm  Wasser  betrieben  worden.    R.  M. 

I  Daelen  wies  bereits  in  „Stahl  nnd  Eisen"  1^7 
S.  414  auf  diese  Duffsche  Konstruktion  hin,  bei 
welcher  die  Schlacke  in  ein  Wasserbnasin  fallt, 
und  welche  den  Vorteil  bietet,  dafs  die  Schlacke 

|  regelmäßig  alle  6  bis  8  Stunden  gezogen  werden 

I  kann,  d.  h.  aus  dem  Wasser  herausgeholt  wird. 
Dadurch  wird  im   Generator  die  Feuerschieht 

I  immerfort  in  ziemlich  gleicher  Lage  und  Starke 
gehalten,  was  zur  Erzielung  einer  gleiebmäfsigeo 
Qualität  des  Betriebsgases  sehr  von  Vorteil  ist, 
besonders  im  Vergleich  mit  einer  öfters  beob- 

l  achteten  Methode,  nach  welcher  man  die  Schlacke 
am  linste  sich  fortwährend  anreichern  läfst,  so 
dafs  der  Gaserzenger  nach  einer  Betriebsdauer 
von  etwa  3b'  Stunden  ganz  abgestellt  und  voll- 
ständig geräumt  werden  niufs.  Als  Zeichen  der 
Dauerhaftigkeit  der  Duffschen  Konstraktion  ro.,^ 
dienen,  dafs  auf  dem  Werke  in  Sestri  naiii 
eiuer  Betriebszeit  von  bisher  3Vj  Jahren  weder 
ein  Teil  der  Rostkonstrnktion,  noch  ein  feuerfester 
Stein  zu  erneuern  war. 

Es  mag  von  Violen  als  ein  starker  Wider- 

:  spruch  empfunden   werden,   dafs  das  eben  im 

|  Gaserzenger  nach  C  +  CO,  •=  2 CO  gebildete 

I  Kohlenoxydgas  auf  seinem  Wege  zum  Schmelz- 
räume,  also  boreits  vor  seiner  Verwertung,  wieder 
eine  Zerlegung  nach  2CO  =  C  f  COj  erfahre!) 
soll.   Der  vorher  geschilderte  Vorgang  im  Wärme- 

■  Speicher  ist  jedoch  nicht  die  alleinige  Form,  in 
welcher  beim  Martinbetriebe  die  Zerlegung  de« 
Kohlenoxydgases  zur  Erscheinung  kommt.  Jeder 
Martinbetriebsleiter  kennt  diu  qualmende,  rufsende 

1  Flamme  im  Ofen  wie  den  hierbei  auftretenden  pech- 
schwarzen Kamin  rauch,  welche  am  auffallendsten 
beim  Vorwärmeu  eines  ganz  neuen  Ofens  »'. -h 
einstellen.  Hat  hier  der  Schmelzraum  bereits 
eine  sehr  hohe  Temperatur  angenommen,  während 

I  die  Kammern  noch  nicht  genügend  warn:  siid. 
so  zersetzt  sieh  das  Betriebsgas  sofort  bei  seinem 

I  Eintritt  in  den  Ii  ei  Isen  leeren  Schmelzranm,  in 

:  welchen   nur  ein  geringes   Quantnin  an  Ver- 

I  brennnngsluft  zugelassen  werden  kann.  I^r 
gleichzeitig  dem  Kamine  entströmende,  mächtige 
schwarze  Hauch  ist  ein  Beweis  dieser  Zersetzung, 
weil  die  enorme  Meng»  fein  verteilten  Kohlen- 
stoffs, welche  dieser  Hauch  enthält,  überhaupt 
oinc  andere  Entstehungsursache  gar  nicht  haben 
kann,  als  diejenige  durch  Dissociatiou  des  Kohlen- 

1  oxydgases. 
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Aber  ebenso  wie  beim  Martinbetriebe  kommt 
ja  bei  vielen  anderen  Verbrennungen  die  Rnfs- 
and  Rauchbildung  —  als  ein  Produkt  der  Zer- 
legung des  Kohlenoxydgases  —  gleichfalls  vor, 
and  die  rauch  verzehrende  Wirkung  der  sekundären 
Uftzuführung  vieler  Feuerungen  beruht  nicht 


I  nur  auf  der  Verbrennung  bisher  noch  uuverbrannt 
gebliebenen  Kohlenoxydgases  wie  anderer  brenn- 
barer Gase,  sondern  auch  auf  der  Verbrennung 
des  durch  vorher  erfolgte  Zerlegung  von  Kohlen- 
oxydgas  entstandenen  fein  verteilten  Kohlenstoffs. 
Düsseldorf.  Franz  WUrUnberger, 


Verfahren  zum  Ausgleichen  der  Temperatur  heifser  Gase. 


Die  in  Heft  6,  Jahrgang  1899  von  „Stahl 
cid  Eisen"  besprochene  Einrichtung  der  eng- 
i*chen  Ingenieure  Gjers  und  Harrison  zum 
Ausgleichen  der  Temperatur  heifser  Gase  (Ab- 
bildung 1  und  2)  hat  sich  inzwischen  in  Eng- 
land mannigfach  eingeführt  und  günstige  Er- 
gebnisse erzielt.  Die  in  den  Abbildungen  3  bis  6 
gegebenen  Temperatur  kurven  sind  Kopien  der 
mittels  des  Ühlingschen  sclbstregistrierenden 
Pyrometers  gewonnenen  graphischen  Darstel- 
lungen der  Temperaturveränderungen  in  dem 
Abbildnng  3  und  5  geben  die  Tem- 


Abbildung  l. 

peratnrkurven  des  aus  den  Winderhitzern  kom- 
menden Windes  bei  seinem  Eintritt  in  den  Aus- 
gleicher, Abbildung  4  und  6  die  Temperatur- 
karren beim  Austritt  desselben  Windes  aus 
dem  Ausgleicher;  alle  Darstellungen  beziehen 
sich  auf  einen  Zeitraum  von  24  Stunden,  welche 
als  Ausrissen  aufgetragen  sind.  Die  Tempera- 
tarkurven werden  Tag  für  Tag  genommeu;  die 
hier  abgebildeten  sind  aufs  Geratewohl  gewählt 
worden  und  unterscheiden  sich  durch  nichts  von 
den  übrigen. 

Ein  Pyrometerrohr  wird  in  den  Hals  des 
Windeinlafsrohres,  ein  anderes  in  das  hufeisen- 
förmig gebogene  Hauptgebläserohr  des  Hochofens 
eingesetzt.  (Siehe  Abbildung  1  und  2.)  Die 
Temperaturkurven  geben  für  den  ausgeglichenen 
Wind  eine  Temperatur  an,  welche  ein  wenig 

VII.M 


unter  dem  Durchschnitte  der  Schwankungen  des 
eingelassenen  Windes  liegt.  Zuerst  fand  man 
gröfsere  Unterschiede,  zwischen  50  und  70  0  F., 
verursacht  durch  Ausstrahlungsverluste.  Um 
diese  zu  vermeiden,  wurde  der  Ausgleicher  mit 
einer  2  "  starken  Schicht  einer  plastischen  Kom- 
position, im  wesentlichen  Schlackenwolle,  ver- 
sehen mit  dem  Erfolge,  dafs  die  Verluste  auf 
ein  Minimum  beschränkt  wurden.     Heim  Bau 


Abbildung  2. 


dieses  Ausgleiches  liefs 
man  eiuen  Luftraum  von 
1  llt  *  zwischen  dem  Mantel 
und  dem  Gittermauerwerke, 
bei  einem  Neubau  aber 
würde  man  statt  des  Hohl- 
raums eine  2  "  starke  Schicht 
Schlackenwolle  an  diese 
Stelle  bringen. 

Die  Stellen  der  Tem- 
peraturkurven des  ausge- 
glichenen Windes  (Abbildung  4  und  6),  an 
welchen  ein  plötzliches  Fallen  der  Kurve  statt- 
findet, entsprechen  den  Zeiten,  in  donen  der 
Wind  zum  Schliefsen  des  Abstiches  oder  zum 
Auswechseln  einer  Düse  abgestellt  wird.  So 
lange  aber  der  Wind  angestellt  ist,  läfst  seine 
Temperatur  an  Stetigkeit  nichts  zu  wünschen 
übrig. 

Dieser  Ansgleicher  wurde  in  Betrieb  gesetzt 
am  4.  Mai  1901  und  ist  seitdem,  also  in 
16  Monaten,  nicht  ein  einziges  Mal  stillgesetzt 
worden,  noch  hat  er  einen  Pfennig  Kosten  für 
Reparatur  oder  Wartung  verursacht. 
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An  den  Kurven  des  in  den  Ausgleicher  ein- 
tretenden Windes  sind  auffallende  Sprünge  bis 
zu  200 0  F.  zu  bemerken,  dadurch  verursacht, 
dafs  der  Wind  aus  einem  frisch  angestellten 
Winderhitzer  kommt;  in  der  Kurve  des  ausge- 


der  Grund  für  dieses  Steigen  liegt  darin,  dafs  in 
der  Nacht  vom  11.  zum  12.  Juni  die  neue  (.ie- 
bläsemaschine,  welche  diesen  Ofen  allein  bläst, 
stillsetzen  mufste  und  der  Wind  aus  dem 
die  andern  Öfen  bedienenden  gemeinsamen  Rohr 
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Abbildung  8.    Temperaturen  des  aus  den  Erhitzern  kommenden  Windes  beim  Eintritt  in  den  Ausgleicher. 


Abbildung  4.    Temperaturen  des  Windes  beim  Verlassen  des  Ausgleichen. 

■  =  Wind  «bSf nlcllt. 


Abbildung  5.    Temperaturen  des  aus  den  Erhitzern  kommenden  Windes  beim  Eintritt  in  den  Ausgleichen 


1600 


Abbildung  6.    Temperaturen  des  Windes  beim  Verlassen  des 

•  =  Wind 


glichenen  Windes  aber  ist  nicht  die  geringste 
Änderung  an  diesen  Zeitpunkten  zu  bemerken. 

Eine  interessante  Tatsache  ist  durch  die 
Kurven  Abbildung  5  und  6  noch  festgestellt: 
Die  Temperatur  des  ausgeglichenen  Windes 
(Abbildung  6)  ist  während  der  24  Stunden  mit 
vollkommener  Stetigkeit  um  120°  F.  gestiegen; 


entnommen  wurde.  Dieser  Wind  hat  eine  viel 
geringere  Pressung;  daher  ging  ein  viel  ge- 
ringeres Gewicht  an  Wind  in  der  Minute  durch 
die  Erhitzer  und  dies  wurde  entsprechend  hoher 
erhitzt.  Die  Temperatur  in  den  Erhitzern  sprang 
fast  augenblicklich,  während  der  Ausgleicher 
Sprung   neutralisierte   und  ihn  gleich- 


Digitized  by  Google 


L  April  1908. 


Fliegende  Scheren. 


Stahl  und  Eisen.  451 


mifsig  auf  24  Standen  verteilte.  Die  Maschine 
Ug  3  Tage  lang  still ;  als  sie  wieder  ging  und 
die  höhere  Pressung  wieder  eintrat,  fiel  im  Er- 
hitzer die  Temperatur  wieder  augenblicklich, 
während  der  Ausgleicher  wiederum  ein  plötz- 
liches Sinken  der  Temperatur  verhinderte  und 
die  Abnahme  wieder  gleichmäßig  auf  24  Stunden 
verteilte. 

Es  steht  aufser  Frage,  welch  hohen  Wert 
for  den  Gang  des  Hochofens  die  Vermeidung 
bedeutender  Temperaturschwankungen  hat,  wie 
sie  gemäfs  den  vorliegenden  Temperatnrkurven 
i Abbildung  4  und  6)  vermöge  des  Ausglei- 
chen in  grofser  Vollkommenheit  erreicht  ist. 


Auch  dürfte  es  ohne  weiteres  einleuchten,  dafs 
dieses  Verfahren  bedeutende  Vorzüge  vor  dem 
in  Amerika  weit  verbreiteten  und  auch  in  Eng- 
land vereinzelt  ausgeübten  besitzt.  Dort  hält 
man  die  Temperatur  des  in  den  Ofen  eintreten- 
den Windes  dadurch  stetig  und  zwar  auf  dem 
Minimum  der  durch  die  Erhitzer  erzeugten 
Windhitze,  dafs  man  je  nach  Bedarf  kalte  Luft 
binzuläfst,  was  im  Gegensätze  zu  dem  selbst- 
tätig und  ohne  nennenswerte  Wärmeverluste 
arbeitenden  Ausgleicher  in  beiden  Beziehungen 
erhebliche  Nachteile  mit  sich  führt. 

Charlottenburg.  yyulter  DaeltH, 


Fliegende  Scheren. 


Sehr  wichtig  für  die  Entwicklung  der  kon- 
tinuierlichen Walzwerke  in  Amerika  sind  die 
genannten  fliegendeu  Scheren  gewesen,  welche 
die  Walzstücke  während  des  Durchlaufens  durch 
die  kontinuierlichen    Strafsen  ab- 
schneiden und  dabei  gleichzeitig  eine 
Vorwärtsbewegung    der  Schneide- 
messer mit  derselben  Geschwindigkeit 
ausführen,  die  das  Walzstück  hat. 
V.  E.  Edwards    aus  Worcester, 
M.t>*.,  hat  über  diese  Scheeren  im 
-Iron  Age"  einen  längeren  Artikel 
veröffentlicht,   dem  zur  Ergänzung 
der  Beschreibung   der  kontinuier- 
lichen Strafse*    folgendes  entnom- 
men sei: 

Die  Frage  der  Einführung  einer 
tiegenden  Schere  wurde  zum  ersten- 
mal im  Jahre  1892  eingehend  er- 
örtert. Es  handelte  Bich  darum, 
tinem  Block  von  etwa  2  '/*  t  Ge- 
wicht, nachdem  er  auf  einer  Block- 
strafse  von  865  mm  Walzendurch- 
oesser  zu  einem  schweren  Knüppel 
von  100  X  125  mm  Querschnitt  her- 
abgewalzt worden  war,  den  ersten 
Schopf  abzuschneiden  bei  einer  Stück- 
lange  von  etwa  24,5  m.  Der  Block 
wüte  dann  weiter  auf  Knüppel  von 
48  mm  Quadrat  ausgewalzt  und  diese 
*»f  jede  beliebige  Länge  zwischen 
r>  bis  10  m  geschnitten  werden.  Die 
jeschnitteuen  Knüppel  sollten  auf 
dem  Kaltbett  erkalten  und  auf  Wagen 
verladen  werden.  Der  entstehende  Schrott  durfte 
nur  ans  dem  ersten  abgeschnittenen  Schöpfe  und 
dem  letzten  Ende  des  schweren  Knüppels  von 

*  »Stahl  und  Eisen1*  1903  Beft  3  Seite  176  ff. 


100  -|-  125  bestehen.  Dies  bedeutete  zusammen- 
genommen das  Auswalzen  von  Stücken  in  einer 
Länge  von  etwa  ist  m  bei  38  mm  Quadrat 
Querschnitt,  welche  in  20  oder  mehr  9  in  lange 


H 


Abbildung  1. 

oder  kürzere  Knüppel  geschnitten  werden  sollten. 

Der  zur  Verfügung  stehende  Haugrund  war 
an  seiner  längsten  Stelle  nur  etwa  31  m  lang. 
Innerhalb  dieses  Raumes  mufsten  deranschlielsende 
|  fahrbare  Tisch,  eine  Vorschere,  das  Walzwerk, 
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Abbildung  2. 


Abbildung  B. 


die  Endschore  und  die  Hubror- 
richtung,  welche  die  abgeschnit- 
tenen Knüppel  zn  einem  hoch- 
liegenden Transportbande  hinauf- 
führte, untergebracht  werden.  Du 
Transportband  brachte  die  Knfi]  • 
dann  erst  wieder  auf  das  Köhl- 
bett, von  welchem  aus  dieselben 
in  Waggons  verladen  wurden. 
Alle  diese  Bedingungen  lief»en 
nur  die  Anordnung  eines  kon- 
tinuierlichen Walzwerks  zu.  and 
war  man  daher  gezwungen,  die 
austretenden  Stücke,  während  sie 
sich  in  Bewegung  befanden  and 
zwar  nach  dem  letzten  Stich  zn 
schneiden. 

Die  Einführung  der  fliegenden 
Schere  war  von  wesentlicher  Bedeu- 
tung für  die  weitere  Ausgestaltung 
der  modernen  Walzwerke.  Die 
Vorsehen-  mufste  heifsen  Suhl 
von  100  X  125  mm  yuerschuitt 
schneiden  und  zwar  ohne  Rück- 
sicht darauf,  ob  sich  das  Wald- 
stück in  Bewegung  befand  oder 
nicht.  Sie  ist  aus  Abbildung  1 
und  2  genau  ersichtlich.  Es  ist 
eine  einfache  Wasserdruckschere, 
welche  auf  Drehzapfen  ruht,  wo- 
durch es  möglich  ist,  dafs  die 
Messer  der  Bewegung  des  Walz- 
gutes folgen.  Die  zweite  Scheie 
am  Austritt  des  Walzwerks  er- 
forderte gleichfalls  viel  Studium. 
Die  Scherenmesser  mufsten  sich 
horizontal   ebenso    schnell  oder 
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toth  schneller  als  der  Knüppel  bewegen,  ihre 
Bewegung  mufste  aber  unabhängig  von  der 
ie»  letzteren  bleiben.  Der  Schnitt  hatte  in 
Brncbteilen  einer  Sekunde  zu  erfolgen.  Für 


Abbildung  4. 

du  nachfolgende  Walzstiick  niufste  aber  auch 
•  :'ti  Platz  geschaffen   worden.     Die  Schere 
uafste  ihre  Bewegung  vollenden  ond  schon  wieder 
zu  einem  neuen  Schnitt   bereit  sein,  d.  h.  ihre 
unprüngliche  Lage 
wieder  eingepommen 
haben  in  weniger  als 
einer  Sekunde.  Die 

beweglichen  Teile 
'iiul'steu  überdies  noch 

schwer  konstruiert 
»erden,  da  es  not- 
wendig war,  nicht  nur 
38  mm  Quadrat  zu 
schneiden  ,  sondern 
hinauf  bis  zu  230  mm. 
Anfserdera  mufsto  der 
Stahl  kohlenstoffreuh 
und  ganz  kalt  sein. 
Besonders  bemerkens- 
wert bei  der  Schere, 
deren  Ausführung  aus 
Abbildung  3  hervor- 
geht, ist  der  mög- 
lichst rasche  Schnitt 
Beginn  der  Vor- 
wärtsbewegung. Das 
obere  Messer  war 
in  der  Weise  auf- 
gehängt ,  dafs  es 
frei  von  dem  nach- 
laufenden nächsten  Knüppel  nach  aufsen  schwin- 
gen konnte,  sobald  der  Schnitt  vollendet 
*w.  Die  Schnittbewegung  wurde  durch  einen 
Wajserdruckcylinder  in  Verbindung  mit  einem 
in  unmittelbarem  Anschlufs  daran  beündlichen 


Dampfcylinder  ausgeführt.  Um  das  erste  Ende 
abzuschöpfen,  ist  ein  besonderer  Arbeiter  er- 
forderlich. Er  öffnet  das  Dampfventil,  wobei 
durch  die  Bewegung  des  Kolbeus  im  Dampf- 
cylinder das  Druckwasser  über  dem  Scheren- 
messer in  Funktion  tritt.  Der  Hub  des  Datnpf- 
cy linders  beträgt  Ü10  mm;  wenn  200  mm  davon 
zurückgelegt  sind,  haben  die  Scherenmesser 
bereits  die  Geschwindigkeit  des  auslaufenden  • 
Knüppels.  Die  nächsten  200  mm  werden  für 
den  eigentlichen  Schnitt  ausgenutzt,  und  während 
der  letzten  200  mm  wird  das  Messer  frei  und 
die  Schere  in  ihre  endgültige  Ruhelage  ge- 
setzt. In  diesem  Momente  beginnt  bereits  der 
nachfolgende  Knüppel  das  obere  Messer  aus  dem 
Wege  zu  stofsen.  Autoinatisch  wirkende  Hebel- 
Übersetzungen  steuern  in  diesem  Momente  das 
Dnmpfventil  um,  und  der  Kolben  macht  einen 
Hub  in  entgegengesetzter  Richtung  und  zwar 
nuter  konstantem  hydraulischem  Druck.  Das 
obere  Messer  geht,  während  diese  Bewegungen 
stattfinden,  in  seine  ursprüngliche  Lage  zurück. 
Um  den  Aufschlag  der  Messer  zu  verhindern,  ist 
ein  Puffercylinder  angebracht.  Nach  Ausführung 
dieses  ersten  Schnittes  geschehen  alle  weiteren 
Bewegungen  vollständig  automatisch  durch  Ein- 
wirkung eines  Tasterhebels ,  welcher  auf  die 
i  Distanz  von  der  Schere  eingestellt  wird,  auf 


0 
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Abbildung  5. 

welcher  geschnitten  werden  Boll.  Schon  die 
erste  Maschine  funktionierte  vollständig  sicher 
und  ist  seit  dieser  Zeit,  also  jetzt  neun  Jahre, 
im  Betrieb,  ohne  dafs  Reparaturen  notwendig 
gewesen  wären. 
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Die  nächste  Schere  dieser  Art,  welche  ge- 
baut wurde,  war  eine  von  kleinerer  Bauart  (siehe 
Abbildung  4  und  5)  und  wurde  dazu  benutzt, 
die  in  einem  kontinuierlichen  Walzwerk  laufen- 


etwa  2000  tons  Stahlknüppel  von  38  mm  Qua- 
drat Querschnitt  in  24  Stunden. 

Sehr  interessant  ist  die  Schere  der  Union 
Iron   and  Steel  Company.    Auf  diesem  Werke 


Abbildung  6. 


den  Stücke  zu  zerteilen.  Sie  wird  durch  einen 
Jungen  bedient,  welcher  mit  dem  Ventil  den 
kleinen  Kolben  steuert.  Von  diesen  Scheren 
wurde  schon  eine  ganze  Anzahl  geliefert,  be- 
sonders für  Handels- 
und Bandeisenwalz- 
werke und  für  Draht- 
strafsen.  Die  erste 
derartige  Schere  ar- 
beitet seit  etwa 
7  Jahren.  Jones  & 
Laughlins  in  Pitts- 
bnrg  waren  mit  der 

gelieferten  Walz- 
werks- und  Scheren- 
anlage sehr  zufrieden, 
infolgedessen  wurde 
dieselbe  auch  in  den 
Carnegie- Werken  in 
Duquesne  eingeführt. 
Um  diese  Scheren  zu 
betätigen,  wurden  sie 
mit  einem  Dampfcylin- 
der  in  der  Weise  ge- 
kuppelt, wie  aus  den 
Abbildungen  ersicht- 
lich ist.  Bald  darauf 
wurde  in  Duquesne 
eine  zweite  kontinuier- 
liche Strafse  mit  sol- 
chen Scheren  ver- 
sehen ,  mit  welcher 
die   Produktion  des 

neuen  Blockwalz- 
werks aufgearbeitet 
werden  sollte.  Diese 

Strafse  ist  in  Heft  3  Seite  176  näher  be- 
schrieben. Ähnliche  Scheren  befinden  sich  auf 
den  Werken  der  National  Steel  Company  und 
auch  bei  der  Republic  Iron  and  Steel  Company 
in  YoungBtown  im  Betrieb.  Die  Schere  auf  dem 
Stahlwerk  in  YoungBtown  hat  die  grüfste  bis 
jetzt  erreichte  Geschwindigkeit;  sie  schneidet 


werden  sogenannte  „cotton  ties1*  oder  Bandeisen 
zum  Einbinden  der  grofsen  Banmwollballen  ans 
einem  Knüppel  von  225  Pund  oder  100  kg 
ausgewalzt,  und  es  müssen  hier  Bandeisen  von 


Abbildung  7. 

22  mm  Breite  und  5  Hundertstel  Zoll  oder  1 1 4mn 
Dicke  geschnitten  werden  bei  einer  Geschwindig- 
keit des  auslaufenden  Walzguts  von  i3'4  m  in 
der  Sekunde.  150  etwa  31/»  m  lange  Stücke 
Bandeisen  schiefsen  geradezu  in  einer  Minute  aus 
der  Schere  heraus  ohne  jegliche  Unterbrechung: 
frei  auslaufend  flögen  Bie  etwa  7  bis  12  n 
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reit  über  die  Hüttensohle  dahin  und  bei  dem  ge- 
rafften Hindernis  würde  sich  in  wenigen  Angen- 
btirken  ein  mächtiger  Haufen  ansammeln.  Diese 
Schwierigkeiten  sind  indessen  behoben.  Heute  funk- 
tioniert die  ganze  Anlage,  zur  vollen  Zufriedenheit. 

Die  verwendete  Schere  ist  aus  Abbildung  6 
ersichtlich.  Die  Messer  wurden  auf  zwei  durch 
Zahnradgetriebe  verbundene  konische  Trommeln 
gesetzt.  Um  grofse  Längen  mit  kleinem 
Trommeldarchmesser  schneiden  zu  können,  war 
m  notwendig,  die  obere  in  einem  gelenkigen 
Rahmen  einzubauen.    Das  freie  Ende  desselben 


Abbildung  8. 

«*nd  durch  eine  Zugstange,  welche  sich  auf 
einer  Welle  befand,  die  nur  '/t»  °der  l/<  der 
Aniahl  der  Umdrehungen  der  Trommel  machen 
konnte,  mit  Exzentern  in  Verbindung.  Durcli 
tittes  einfache  Mittel  kam  nicht  ganz  Messer 
»af  Messer  zu  stehen;  es  wurde  daher  das  dünne 
Bind  auch  nicht  geschnitten,  aufser  nach  der  ent- 
sprechenden Anzahl  von  Umdrehungen  der  oberen 
Trommel.  Durch  verschiedenartiges  Hinsetzen  der 
H<»ser  auf  dem  Konus  und  durch  Änderung  der 
Zahnradübersetznngen  auf  der  Exzenterwelle  kann 
man  jede  beliebige  Länge  einstellen. 

Für  Fafsreifen  war  es  wünschenswert,  das 
Bandeisen  abzukühlen,  bevor  es  übereinander 
«wickelt  wurde,  weil  es  dadurch  ein  besseres 


Aussehen  und  eine  blaue  Farbe  erhält.  Anfser- 
dem  war  es  wünschenswert,  eine  gewisse  An- 
zahl von  aufgewickelten  Bündeln  immer  im 
Vorrat  zu  haben,  welche  man  dann  einfach  auf 
die  gewünschte  Länge  zuschnitt.  Diese  Um- 
stände führten  dazu,  die  auslaufenden  Bandeisen 
einer  intensiveren  Luftkühlung  auszusetzen  und 
zwar  durch  Unterbringung  derselben  auf  einem 
breiten  Trausportbande,  *  von  welchem  sie  erst 
in  die  Haspel  gelangen  konnten,  nachdem  Bio 
genügend  uhgekühll  waren.  Die  80  erhaltenes 
Händel  wurden  entweder  auf  Lager  gelegt  oder 

sofort  auf  Scheren  un- 
abhängig vom  Walz- 
werksbetrieb geschnit- 
ten.    Die  Abbild.  7 
und   8   zeigen  eine 
solche  betriebsfertige 
Schere.  Das  Wichtig- 
ste dabei  war,  mit 
rotierenden  Messern 
auf  beliebige  Längen 
schneiden  zu  können. 
Es  wurde  dies  nicht 
nur  durch   oben  er- 
wähnte Miltel  erreicht, 
sondern  auch  dadurch, 
dafs  der  Teilkreis  der 
oberen   und  unteren 
Messerköpfe  verschie- 
den war.    WTenn  die 
Zahnradübersetzung 
4  zu  3  betrug,  so  ist 
daraus  klar  ersicht- 
lich, dafs  die  beiden 
Messer  einander  nur 
einmal  nach  drei  Um- 
drehungen begegne- 
ten, oder  dafs  drei  Um- 
drehungen deB  gröfse- 
ren  Messerkopfes  vier 
Umdrehungen  des  klei- 
neren entsprachen.  In 
demselben  Verhält- 
nisse konnten  daher 
auch  die  iMireliincsser  der  Messerköpfe  reduziert 
werden.   Das  Abschneiden  von  in  Bewegung  be- 
findlichen Materialien  ist  nicht  neu;  man  kennt  es 
von  verschiedenen  Strohschneidemaschinen,  wie 
auch  von  den  neuen  Papiermaschinen  her.  Das 
Abschneiden   von    In   Bewegung  befindlichem 
Walzgut    wurde   zuerst  beim   Auswalzen  von 
Hnfeisen  und  ähnlichen  Profileisen  notwendig. 
Ohne  Zweifel  bat  sich  die  Firma  Jones  ctLaughlins 
in  l'ittsburg  mit  der  Durchführung  der  umfas- 
senden Versuche,  dio  sie  zur  Ausbildung  der 
fliegenden  Schere  auf  ihren  Werken  anstellen 
liefe,  ein  Verdienst  erworben. 


•  Siehe  „Stahl  und  Eisen"  1900  Nr.  19. 
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(Für  dl«  unter  die «er  Rubrik  erscheinenden  Artikel  üb  rnl mmt  diu  Redaktion  keine  Verantwortung  ) 

Neuerung  an  Reversierventilen  für  Gasöfen  zur  Vermeidung  von  Gasverlusten 

während  des  Umsteuerns. 


In  der  unter  diesem  Titel  in  Heft  5  von  „Stahl 
und  Eisen"  Seite  333  gebrachten  Abhandlung  er- 
wähnt dio  Firma  Poetter  &  Co.  in  Dortmund  u.  a. 
auch  meino  Gasumschalteglocke.  Die  gemachte  Be- 
merkung, dafs  die  bekannten  Gasverluste  beim 
Umsteuern  auch  ohne  Anschaffung  eines  neuen, 
teuern  Reversierventils,  nämlich  durch  Anwendung 
einer  der  genannten  Firma  patentierten  Notierung 
vermieden  werden  können,  läfst  mich  vermuten, 
dafs  man  dies  als  den  einzigen  Zweck  bezw.  Vor- 
teil meiner  Umschalteinrichtung  gegenüber  den 
bisherigen  Umsteuerungen  anzusehen  scheint  und 
erlaube  ich  mir  daher  noch,  unter  Beifügung  einer 
SkizzoineinesGlockenventiles.auf  folgende  Vorteile 
hinzuweisen : 

1.  Durch  Verlegung  der  Gaseinströmöffnung 
in  den  oberen  Teil  der  Glocke  wird  eine  Dreitei- 
lung des  Wechselkreuzes  und  damit  eine  Reduk- 
tion des  Gloekendurchmessors  sowie  des  erforder- 
lichen Raumbedarfes  erzielt. 

2.  Infolge  Anordnung  des  Gasabsperrorganes 
innerhalb  der  (Hocke  selbst  wird  einerseits  der 
schädliche  Raum  zwischen  Gasventil  und  Glocke 
auf  Null  reduziert,  anderseits  dio  Konstruktion  der 
Gesamtanordnung  vereinfacht,  indem  dasGasventil- 
gehäuse  wegfällt,  was  auch  eine  Verbilligung  der 
Anlngekosten  zur  Folge  hat. 

3.  Dio  Anzahl  der  beweglichen  Teile,  welche 
stets  Fehlerquellen  sind,  erscheint  wesentlich  vor- 
nlindert. 

4.  Während  dio  meisten  bisherigen  Umschalt- 
eiurichtungen,  wie  bekannt,  während  kürzerer  Be- 
triebsstillstände, z.  B.  an  Sonntagen,  in  ihrer  Mittel- 
stellung durch  stärkere  Erwärmung  leiden,  kühlt 
meino  Umschaltglocke  ab  und  wird  dadurch  ganz 
wesentlich  haltbarer. 

5.  Ein  Umschalten  der  Glocke  ohne  Gasab- 
sperrung ist  unmöglich,  da  das  Anheben  dor  Glocke 
nur  mittels  des  geschlossenen  Gasventils  geschehen 
kann. 

6.  Wesentlich  erleichterte  Zugänglichkeit  bei 
Reinigungsarbuiten  und  Ofenreparaturen. 

7.  Fehlen  jeglicher  beweglicher  Teile  in  dem 
von  den  heifsen  Abgasen  durchstrichenen  Glocken- 
rauin. 

8.  Einfache  Anordnung  der  Verbindungskanäle 
mit  Ofen  und  Esse. 


9.  Leichte  und  bequeme  Entfernung  der  Kon- 
donsationsprodukte  während  des  Betriebes. 

10.  Gestattet  die  Vorrichtung  eine  leichte,  ge- 
naue, bequeme  und  gefahrlose  Handhabung. 

Schliefslich  möchte  ich  noch  bemerken,  d»^ 
sich  auch  beim  Forter- Ventil,  durch  Verlegung  du 


Gasventils  in  das  Innere  dos  Ventilkastens,  die 
Vermeidung  der  Gasverluste  beim  Reversieren 
ohno  Einschaltung  eines  zweiten  Ventiles  und 
besondere  Vorrichtung  erreichen  läfst,  was  ich  an 
zwei  derartigen  Ventilen  seit  längerer  Zeit  bereits 
durchgeführt  habe. 

Riesa,  den  7.  März  1Ö03  D.  Türk. 
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Bei  der  Beratung  des  Kultus-  Etats  im  Ab- 
geordnetenhause am  17.  März  d.  J.  kam  n.  a.  auch 
das  technische  Unterrichtswesen  zur  Sprache;  wir 
r*ben  im  Nachstehenden  die  Ausführungen  der 
Hauptredner  wieder. 

Abgeordneter  Macco:  Mein  sehr  verehrter 
Kollege  Hr.  Paasche  hat  schon  im  vergangenen 
Jihre  darauf  hingewiesen,  in  welchem  ungünsti- 
gen Verhältnisse  die  technischen  Hochschulen 
jefenüber  den  Universitäten  seitens  des  Staates 
unterstützt  werden.  Er  hat  damals  eine  Rech- 
nung aufgemacht,  was  auf  den  Kopf  der  Studie- 
renden an  den  technischen  Hochschulen  und  was 
iof  den  Kopf  der  Studierenden  an  den  Univer- 
salen an  Ausgaben  seitens  des  Staates  entfiele. 
Ad«  dem  vorliegenden  Etat  ersehe  ich  leider, 
Ins  diese  Ausführungen  des  Hrn.  Paasche  keinen 
Eindruck  gemacht  haben.  Die  Zahlen,  in  der 
ujiregebenen  Weise  ausgerechnet ,  liefern  in 
diesem  Etat  ein  ungünstigeres  Resultat,  als  es 
im  vorigen  Jahre  der  Fall  war.  Es  stellt  sich 
heraus,  wenn  man  die  Ausgaben  des  Staates 
in  dieser  Weise  ausrechnet,  dafs  auf  die  Studie- 
renden der  Universität  eine  Ausgabe  von  743  M 
pro  Kopf  entfällt.  Wenn  man  dagegen  bei  den 
technischen  Hochschulen  die  Einnahmen  ab- 
rechnet, wie  das  notwendig  ist,  so  stellen  Rieh 
tier  die  Ausgaben  auf  265  -  K  pro  Kopf  -  gegen- 
über 743  ,H>\  Das  ist  also  ungefähr  nur  ein 
I'riitel.  Ich  erkenne  dabei  dankbar  an,  dafs 
die  Regierang  einen  Fortschritt  gemacht  hat, 
Rlmlich  in  der  Schaffung  einer  neuen  Professur 
des  Eisenbahnwesens.  Das  ist  aber  auch  der 
g»nze  Fortschritt,  der  in  diesem  Jahre  zu  ver- 
zeichnen ist. 

Der  Kommissar  des  Herrn  Kultusministers  hat 
nun  im  vorigen  Jahre  auf  die  Ausführungen  des  Hrn. 
l'aascbe  geantwortet:  „Aber,  m.  H.,  auf  das  Vor- 
hiltnismä feige  kommt  es  hierbei  nicht  an,  Bondern 
darauf, ob  die  technischen  1  lochschulen  so  viel  haben, 
*ie  zur  Erfüllung  ihrer  Aufgaben  nötig  ist,  und 
das  hat  der  Herr  Abgeordnete  nicht  bestritten." 

Der  Abgeordnete  Paasche  hat  natürlich  das 
sieht  alles  ausführen  können ;  ich  bedauere  aber, 
dafs  eine  solche  Äufserung  seitens  eines  Ver- 
treter» des  Ministeriums  gefallen  ist,  denn  eB 
hätte  jeder  Vertreter,  dem  die  Aufgabe  geworden 
«t,  die  technischen  Hochschulen  zu  beurteilen, 
sich  selbst  sagen  müssen,  dafs  die  technischen 
Hochschulen,  wie  sie  heute  in  Preufsen  bestehen, 
nicht  den  Ansprüchen  genügen,  die  das  Gewerbe 
w  sie  stellen  kann.  Man  mnfs  die  Aufgaben 
der  technischen  Hochschulen  doch  beinessen  nach 
i«n  Aufgaben,  die  dem  Gewerbe  überhaupt  ge- 
geben sind;  ihre  Sache  ist  es,  das  Gewerbe  in 
der  Erfüllung  seiner  Aufgaben  zu  unterstützen, 

VH.» 


seine  Stellung  zu  erhalten,  zu  verbessern  und 
zu  entwickeln. 

M.  H.,  ich  mnfs  dabei  etwas  auf  allgemeine 
Verhältnisse  zurückgehen,  wenn  auch  nnr  kurz. 
In  der  Erörterung  über  den  diesjährigen  Etat 
ist  schon  von  den  meisten  Seiten  anerkannt 
worden,  dafs  die  Lage  des  Gewerbes  in  Preufsen 
im  allgemeinen  eine  ungünstige  und  schwierige 
ist;  es  ist  anerkannt  worden,  dafs  dieB  durch 
die  natürlichen  Verhältnisse  bedingt  ist,  es  ist 
anerkannt  worden,  dafs  unsere  Rohmaterialien 
im  allgemeinen  nicht  die  Güte  haben  wie  die 
des  Auslandes,  es  ist  anerkannt  worden,  dafs 
die  Transportverhältnisse  im  Verhältnisse  zu 
denen  des  Auslandes  ungünstig  sind,  und  dafs 
das  Gewerbe  einen  grolsen  Teil  der  Lasten  auf 
seine  Selbstkosten  nehmen  mufs,  die  dem  ganzen 
Staate  zu  gute  kommen.  Es  mufs  ferner  in 
Berücksichtigung  gezogen  werden ,  dafs  unser 
Gewerbe  in  Prenfsen  und  Deutschland  mit  sozia- 
len Ausgaben  belastet  ist,  die  in  den  meisten 
auderen  Staaten  teilweise  gar  nicht,  teilweise 
nicht  in  der  Höhe  vorhanden  Bind.  Wenn  das 
Gewerbe  des  Staates  unter  solchen  Verhältnissen 
arbeitet,  dann  mufs  es,  nm  auf  dem  Weltmarkt 
konkurrenzfähig  zu  bleiben,  einen  Ersatz  und 
die  Möglichkeit  haben,  diese  Schwierigkeiten, 
unter  denen  es  wirtschaftet,  durch  andere  Hilfs- 
mittel auszugleichen.  Ich  finde  keine  anderen 
Mittel  für  uns  als  eine  weitgehende  Ausbildung 
unserer  Fachlente,  eine  Ausbildung,  die  die  höch- 
sten wissenschaftlichen  und  praktischen  Ziele 
erstrebt  und  welche  die  ausgedehntesten  Mittel 
zur  Verfügung  hat,  um  diese  Ziele  zu  erreichen. 
Das  möchte  ich  dem  Vertreter  des  Kultusmini- 
steriums, der  im  vorigen  Jahro  hierüber  ge- 
sprochen hat,  warm  ans  Herz  legen,  dafs  er 
diese  grofse  wirt*chaftliche  Aufgabe  in  erster 
Linie  berücksichtigt  und  sich  die  Frage  stellt: 
sind  alle  Bedürfnisse,  deren  Erfüllung  das  Ge- 
werbe zur  Ausbildung  der  für  dasselbe  nötigen 
Kräfte  fordern  kann,  befriedigt?  Das  ist  nicht  der 
Fall.  Ich  will  mich  nicht  auf  blofse  Behauptungen 
beschränken,  sondern  möchte  mir  gestatten,  auf 
einige  Besonderheiten  einzugehen,  und  da  möchte 
ich  zunächst  auf  die  Mängel  hinweisen,  die  bei  dem 
Studieren  der  Hüttenkunde  vorhanden  sind. 

M.  H.,  das  Hüttenwesen  im  preufsischen 
Staate  ist  wohl  eines  der  bedeutendsten  Gewerbe, 
das  wir  überhaupt  besitzen.  Auf  unserm  Hütten- 
wesen basieren  die  meisten  anderen  Gewerbe, 
und  an  der  gesunden  Ausbildung  des  Hütten- 
wesens müfste  der  Staat  daher  ein  grofses  Inter- 
esse haben.  In  unserm  Hfittcngowerbe  werden 
nicht  weniger  jährlich  als  annähernd  1000  Mil- 
lionen Mark  Löhne  gezahlt,  eine  Zahl,  der  ich 
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wohl  nichts  weiter  hinzuzufügen  brauche,  um 
Sie  auf  die  Bedeutung  dieser  Sache  aufmerksam 
zu  machen.  Was  geschieht  nun  seitens  der 
technischen  Hochschulen,  um  dem  Hüttengewerbe 
diejenigen  Kräfte  zuzuführen,  die  es  ihm  ermög- 
lichen, in  seiner  schwierigen  Stellung  auf  dem 
Weltmarkt  sich  zu  erhalten  und  konkurrenzfähig 
zu  bleiben?  Wir  haben  hier  in  Berlin  an  der  Berg- 
akademie und  an  der  technischen  Hochschule  in 
Charlottenburg,  sodann  in  Klausthal  und  an  der 
technischen  Hochschule  in  Aachen  Einrichtungen, 
um  Hüttenkunde  zu  studieren;  aber  diese  Ein- 
richtungen schliefsen  sich  alle  mehr  oder  weniger 
an  andere  Studienfächer  an  und  bilden  kein 
speziell  für  sich  abgegrenztes  Fach.  Die  Berg- 
akademie in  Berlin  bildet  in  erster  Linie  ja 
diejenigen  Leute  vor,  die  als  Staatsbeamte  für 
die  Zukunft  sich  dem  Berg-  und  Hüttenwesen 
widmen  wollen.  In  Charlottenburg  ist  das  Hütten- 
wesen angegliedert  an  die  Chemie  und  die  Elek- 
trotechnik. In  Klausthal  wird  vorwiegend  Hütten- 
kunde im  allgemeinen  Sinne  getrieben.  Nur 
Aachen  leistet  etwas  mehr.  Aber,  m.  H.,  völlig 
ungenügend  sind  in  jedem  einzelnen  Fall  die 
Mittel  und  die  Kräfte,  die  zur  Verfügung  stehen. 
Ist  es  denn  nicht  auffallend,  dafs  in  Charlotten- 
burg, der  grbfsten  technischen  Hochschule,  die 
wir  haben,  nur  eine  Kraft  vorhanden  ist,  um 
Hüttenkunde  zu  lesen?  und  dafs  es  notwendig 
ist.  in  dein  einen  Jahre  Eisenhüttenkunde,  in 
dem  andern  Jahre  allgemeine  Hüttenkunde  zu 
lesen,  so  dafs  der  Studierende  nicht  die  Möglich- 
keit hat,  in  jedem  Jahre  das  zu  hören,  was  für  den 
geordneten  Gang  seiner  Ausbildung  erforderlich 
ist?  M.  II.,  das  sind  Schwierigkeiten,  die  durchaus 
nicht  der  Anfgabe  entsprechen,  die  gelöst  werden 
mitfs,  und  die  unbedingt  beseitigt  werden  müssen. 

M.  II.,  wenn  Sic  die  Verhältnisse  auch  in 
Aachen  prüfen,  so  finden  Sie  dort  125  Berg- 
leute, 155  Hüttenleute  und  55  Chemiker;  diese 
bilden  zusammen  15  °/°  «Her  Studenten.  Was 
geschieht  nun  für  diese  Studierenden  ?  Ich  will 
es  Ihnen  in  Zahlen  ausdrücken,  denn  da  wird 
es  demjenigen,  der  sich  dafür  interessiert,  am 
klarsten.  Die  Lehrkosten,  die  seitens  des  Staates 
ausgeworfen  sind,  betragen  für  einen  Bau-In- 
genieur in  Aachen  800  •  //,  für  einen  Architekten 
570  -  /f,  für  einen  Studierenden  der  Maschinen- 
kunde 250  und  der  Hüttenmann  mufs  sich 
in  Aachen  mit  70  •  M  pro  Kopf  begnügen.  Ist 
das  ein  richtiges  Verhältnis?  Ich  glaube  nicht, 
dafs  jemand  seitens  des  Kultusministeriums  dafür 
eintreten  kann,  dal's  mit  solchen  Ausgaben  die 
Aufgalton,  die  man  mit  Recht,  an  das  l'nterrichts- 
wesen  in  dieser  Beziehung  stellen  kann,  befrie- 
digt werden  können. 

Ebenso  ist  es  mit  den  Lehrmitteln,  die  an- 
gewandt werden.  Eine  besondere  Fakultät  für 
dieses  wichtigste  Gewerbe,  das  wir  im  preußi- 
schen Staat  haben,  existiert  nicht! 


Wohl  hat  man  itt  Berlin  eine  besondere 
Fakultät  für  Schiffbau,  und  ich  glaube,  man 
wird  sie  auch  in  Danzig  einrichten  ;  aber,  m.  H.. 
so  sehr  ich  dem  zustimme  und  es  für  einen 
glücklichen  Gedanken  halte,  es  sollte  doch  kon- 
seqnenterweise  dahin  führen,  das  Gewerbe,  da- 
eigentlich  die  Grundlage  unseres  ganzen  moder- 
nen Schiffbaues  ist,  das  Kisenhnttengewerbc 
mindestens  in  gleicher  Weise  zu  behandeln  wie 
diesen  einzelnen  Teil,  der  die  Produkte  des 
Eisenhüttengewerbes  verarbeitet. 

M.  IL,  ich  will  aber  nicht  weiter  auf  die 
Einzelheiten  dieses  Zweiges  eingehen,  sondern 
nur  nochmals  darauf  hinweisen,  dafs  wir  mit 
nuserem  Eisenhüttengewerbe  eine  so  schwierige 
Stellung  einnehmen,  dafs  es  unbedingt  uotwendi? 
ist,  ihm  durch  eine  weitere  geregelte  Ansbildnn? 
der  Studierenden  der  Eisenhüttenkunde  zu  Hilfe 
zu  kommen. 

Bio  Vereinigten  Staaten  gehen  in  dieser  Be- 
ziehung viel  weiter,  sie  verfolgen  ihr  Interesse 
in  viel  praktischerer  Weise,  und  wir  können 
in  dieser  Beziehung  gerade  von  ihneu  noch 
aufserordentlich  viel  lernen.  Die  Ansprüche,  die 
heute  an  unsere  llüttenleute  gemacht  werden,  sind 
so  weitgehender  Natur,  dafs  es  absolut  unmöglich 
ist,  auch  nur  einigermafsen  die  Aufgaben  zu  be- 
wältigen mit  den  Lehrmitteln,  die  wir  heute 
haben.  Ich  stehe  also  auf  dem  Standpunkt, 
dafs  es  unbedingt  notwendig  ist,  besondere  Kaknl 
täten  für  Eisenhnttenwesen  einzurichten,  nml 
dafs  es  notwendig  ist,  diese  Fakultäten  sowohl 
hier  in  Berlin  an  der  Bergakademie  wie  aurh 
an  der  technischen  Hochschule  und  ganz  be- 
sonders auch  in  Aachen  einzurichten.  Hier  in 
Berlin  sind  zur  Zeit  250  Studierende  des  Hütten- 
wesens, und  es  ist  absolut  unmöglich,  diesen 
250  Studierenden  des  Hüttenwesens  in  einer 
Schule  diejenige  praktische  Ausbildung  ganz  be- 
sonders in  den  Laboratorien  zu  geben,  die  die 
Grundlage  ihres  ganzen  Studiums  bildet.  Es  i«t 
unter  allen  Umständen  erforderlich,  dafs  die  Hin- 
richtungen,  die  bis  jetzt  für  die  Erlernung  des 
Eisenhüttenwesens  auf  der  Bergakademie  und  auf 
der  technischen  Hochschule  in  <  harlottonbcrp 
bestehen,  weiter  ausgebildet  werden,  damit  die*' 
Anstalten  ihren  Zweck  auch  nach  dieser  Kich- 
tttng  ganz  erfüllen  können. 

Ich  meine,  dafs  es  notwendig  ist,  für  dfi; 
Besuch  solcher  Fakultäten  die  Grundlagen  derar: 
zu  nehmen,  dafs  das  Abiturientenexamen  eitler 
neunklassigen  Schule  vorausgesetzt  wird,  daf» 
ein  vierjähriger  Kursus  eingerichtet  wird,  und 
dal's  womöglich  oin  vorhergehendes  einjährige« 
praktisches  Arbeiten  statt  rindet.  Auf  die«* 
Weise  werden  Sie  dem  bedeutendsten  be- 
werbe des  prenfsischen  Staates  zu  Hilfe  kom- 
men, so  dafs  es  den  Anforderungen,  die  an 
dieses  gestellt  werden,  auch  für  die  Zukunft 
entsprechen  kann.  ... 
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Abgeordneter  Schmeifser:  M.  H.,  der  Hr. 
Abgeordnete  Macco  hat  soeben  darüber  Klage 
refnhrt,  dafs  dio  preufsischen  Lehranstalten  für 
iliittenwesen  ihrer  Aufgabe  znr  Zeit  nicht  aus- 
reichend zn  genügen  vermöchten.  Ich  kann  aller- 
jiDgs  ans  moinen  Erfahrungen  bestätigen,  dafs 
Wm  Beschwerde  nicht,  unberechtigt  ist.  Die 
Entdeckungen  nnd  Erfindungen  der  letzten  Jahr- 
zehnte in  allen  Gebieten  der  Wissenschaft  sind 
n  allen   Lehrgebieten   gewifs    wachen  Auges 
verfolgt  worden  und  in  allen  technischen  Lehr- 
fächern ,   insbesondere  auch  in  den  Bergbau- 
wissenschaften,  in  Rechnung  gezogen  worden. 
Nicht  so  vollständig  konnte  dies  aber  mangels 
«sreichender  .Mittel    in   den  Lehrfächern  des 
Eisenhütten wesens  geschehen.     Hr.  Macco  hat 
mit  Recht    vergleichend    auf   die  Vereinigten 
Maaten  von  Nordamerika  hingewiesen.  Wahrend 
iie  technischen  Lehranstalten  der  Vereinigten 
Maaten  durch   Zuwendungen   kolossaler  Mittel 
in  fortschreitender   Entwicklung  sind,   war  in 
iVntschland  in  den  Lehrfächern  des  Eisenhütteu- 
wesens  ein  gewisser  Stillstand  eingetreten,  welcher 
erneutem  Fortschritt  Platz  machen  mnfste,  wenn 
anders  die  Hauptnährquelle  des  Nationalwohl- 
*:andes  Deutschlands  nicht  eine  schwere  Schädi- 
gung erfahren  soll.    Die  Lehrfächer  des  Eisen- 
Liiuenwesens  haben  eine  beträchtliche  Erweite- 
rung und  Vertiefung  zu  erfahren  auf  dem  Ge- 
biete der  Koheisenherstellnng,  in  der  Stahl-  und 
vhmiedeisenerzengung,  in  der  Gefügelehre,  in  der 
"konnmie  des  Eisenhütten  wesens,  im  Eisenhütten- 
rancliinenwesen  nnd  im  Entwerfen  von  Eisen- 
iiiittenanlagen ;   es  sind  wesentlich  ausgiebiger 
m  gestalten  die  Arbeiten  in  den  Laboratorien. 
Es  ist  nötig,  dafs  den  Hiittenlenten  in  der  Jetzt- 
zeit die  Gmndziige  des  Civilrechts,  der  Staats- 
verwaltung, der  Volkswirtschaftslehre,  der  Finanz- 
«Usenschaften  beigebracht  werden.  Die  erneuten 
Fortschritte  hierin  sind  eingeleitet ;  manches  ist 
aber  noch  zu  tun.     Die  Studienzeit  ist  jetzt 
si-hon,  wie  ich  Hrn.  Macco  versichern  kann,  anf 
vier  Jahre  festgesetzt,  und  ein  praktisches  Lehr- 
er wird  beispielsweise  anf  den  Bergakademien 
»berall  vor  der  Studienzeit  verlangt.     Die  An- 
forderungen an  den  Staatshanshaltsetat  für  diese 
'•ebiete  des  Eisenhüttenwesens  sind  so  wichtige, 
laf»  eine  günstigere  Finanzlage  rles  Staates  nicht 
erst  abgewartet  werden  darf,  um  die  technischen 
I-ehranstalten  in  den  Stand  zu  setzen,  im  vollen 
Mafse  den  zu  stellenden  Ansprüchen  zn  genügen. 

N'nn  habe  ich  weiterhin  von  dem  Ilm.  Bericht- 
erstatter (Dr.  Friedberg)  einen  Hinweis  darauf  ge- 
hört, dafs  in  der  Bndgetkominission  eine  Anfrage 
»n  die  Regierung  gerichtet  worden  sei,  ob  denn  anch 
iie  Rergbanbefiisseuen  jetzt  in  der  Lage  seien, 
4er  Doktoringenieur-Promotion  sich  zn  unter- 
werfen. Es  ist  geantwortet  worden,  dafs  an 
der  technischen  Hochschule  zu  Aachen  die  Pro- 
motion möglich  sei.     Ich  nehme  an.   dafs  der 


Herr  Fragesteller  allgemein  die  Frage  hat  anf- 
t  werfen  wollen,  ob  es  den  Bergbanbeflissenen  an 
allen  ihren  Bildungsstätten  möglich  sei,  dio 
Doktoringenieur-Promotion  zu  bestehen,  so  auch 
namentlich  an  den  Bergakademien. 

Ich  seho  mich  daher  veranlalst,  anf  einige 
Ausführungen  znrückznkommen,  die  ich  an  dieser 
Stelle  im  vergangenen  Jahre  machte.  Seit  dieser 
Zeit  ist  nämlich  die  Frage  der  Erteilung  der 
Berechtigung  zur  Doktoringenieur-Promotion  an 
die  Bergakademien  nicht  in  ausreichend  befrie- 
digendem Sinne  weiter  gediehen,  sondern  es  sind 
Vereinbarungen  der  Kommissare  der  deutschen 
Unterrichtsverwaltungen  zu  Oberhof  zustande 
gekommen,  welche,  wenn  sie  in  vollem  Mal'sc 
seitens  der  Unterriehtsverwaltnngen  aufrecht  er- 
halten werden  sollten,  die  Interessen  der  Berg- 
akademien schwer  schädigen  würden. 

M.  H.,  solange  das  Promotionsrecht  ledig- 
lich den  Universitäten  vorbehalten  war,  solange 
es  bedeutete,  dafs  derjenige,  welcher  den  Doktor- 
grad besafs,  an  Universitäten  studiert  hatte,  so 
lauge  war  die  Frage  der  Doktorpromotion  an 
den  Borgakademien  gegenstandslos.  Diejenigen 
Berg-  und  Hüttenfachstudierendcn,  die  den  Doktor- 
grad erwerben  wollten,  gingen  an  die  Universi- 
täten, nm  sich  dort  der  Promotion  zu  unter- 
werfen. Nachdem  aber  den  technischen  Hoch- 
schulen die  Berechtigung  zum  Dr.  ing.  gegeben 
worden  ist,  ist  der  Znstand,  die  Bergakademien 
anf  die  Dauer  anszuschliefsen,  nnhaltbar  ge- 
worden. Die  Bergakademien  müssen  den  Dr.  ing. 
für  sich  in  Anspruch  nehmen,  zunächst  im  Inter- 
esse- der  Erhaltung  ihres  äul'seren  Ansehens, 
dann  aber  anch,  weil  sie  sonst  in  ihrem  Bestand 
als  wissenschaftliche  Anstalten  schwer  bedroht 
sein  würden. 

Wenn  ich  daranf  eingehe,  dies  zu  begründen, 
so  habe  ich  mir  <i  Fragen  zu  beantworten.  Zn- 
nächst :  Btehen  die  Bergakademien  an  Alter  nnd 
Bedeutung  hinter  den  technischen  Hochschulen 
zurück?  Weiterhin:  stellen  sie  etwa  geringere 
Anforderungen  an  die  Vorbildung  ihrer  Studie- 
renden als  die  technischen  Hochschulen?  Drittens : 
ist  die  Leistungsfähigkeit  der  Bergakademien 
etwa  eine  geringere  als  die  der  technischen 
Hochschulen?  Viertens:  welche  wirtschaftliche 
und  gesellschaftliche  Stellung  nehmen  die  an 
den  Bergakademien  ausgebildeten  Männer  ein? 
Fünftens:  können  überhaupt  Berufungen  anderer 
Hochschulen  stattfinden,  wenn  den  Bergakademien 
das  Hecht  der  Dr.  ing.-Promotion  erteilt  wird  ? 
Sechstens:  inwiefern  ist  die  Lebensfähigkeit  der 
Bergakademien  bedroht,  wenn  ihnen  der  Dr.  ing. 
auf  die  Daner  vorenthalten  wird? 

Ich  habe  int  vorigen  Jahre  auf  die  ruhm- 
reiche Geschichte  der  Bergakademien  hingewiesen, 
ich  habe  damals  angeführt,  dafs  die  Bergaka- 
demie zu  Freiberg  im  Jahre  1 7 * >t>  gegründet 
wurde,  dafs  dort  Abraham  Gottlob  Werner,  Geliert, 
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Lampadius,  Woisbach,  Breithaapt,  Mohs,  Nau- 
mann, v.  Cotta,  Stelzncr,  Reich,  Gätzschinann, 
Plattner  und  Clemens  Winkler  lehrten,  dafs 
Leopold  v.  Buch,  Alexander  v.  Humboldt,  Christian 
Samuel  Weifs,  Karsten  und  andere  Gelehrte  her- 
vorragendster Bedeutung  von  dort  hervorgingen. 
T»h  habe  darauf  hingewiesen,  dafs  die  Berg- 
akademie in  Berlin  1771  von  Friedrich  dem 
Grofsen  gegründet  wurde,  dafs  sie  spater  zwar, 
als  1S10  die  Universität  gegründet  wurde,  ver- 
kümmerte, indes  doch  immer  noch  in  Gestalt 
des  Hanptbergeleven-Instituts  erhalten  blieb,  bis 
sie  1 860  reorganisiert  wnrde.  Ich  habe  erwähnt, 
wie  1775  die  Bergakademie  zu  Clausthal  ge- 
gründet wnrde.  Ich  mufs  mir  versagen,  dies 
heute  wiederum  naher  zu  erörtern,  uud  nehme 
nur  auf  die  vorjährigen  weiteren  Ausführungen 
Bezug. 

Gehe  ich  nun  demgegenüber  ein  auf  das  Alter 
der  technischen  Hochschulen  ,  so  sehen  wir,  dafs 
die  technische  Hochschule  zu  Charlottenburg 
im  Jahre  1879  hervorging  aus  der  Vereinigung 
der  1709  gegründeten  Bauakademie  und  der 
J8H>  gegründeten  technischen  Schule.  Die 
Technische  Hochschule  zu  Hannover  ist  hervor- 
gegangen aus  der  1831  daselbst  gegründeten 
höheren  Gewerbeschule.  Die  Technische  Hoch- 
schule in  Aachen  wurde  1870  gegründet.  Die 
Technische  Hochschule  in  Dresden  ging  hervor 
aus  der  1 828  gegründeten  technischen  Bildungs- 
anstalt. Die  technischen  Hochschulen  sind  sämt- 
lich jünger  als  die  3  Bergakademien.  An  Vor- 
bildung wird  von  den  Studierenden  für  Staats- 
und  Privatdienst  des  Berg-  und  Hüttonwesens 
Gymnasial-,  Realgyinnasial-  und  Oberrealschul- 
bildung sowie  eine  einjährige  praktische  Lehr- 
zeit gefordert.  Das  Material  der  Studierenden 
der  Bergakademien  ist  wegen  einer  Reihe  von 
Faktoren,  insbesondere  der  teueren  Studien,  an 
allgemeinein  Hilduiigsstand  und  allgemeiner  wissen- 
schaftlicher Reife  ein  besonders  gutes,  wie  mir 
Universitätslehrer,  die  dies  zu  beobachten  Ge- 
legenheit hatten,  wiederholt  versicherten.  Die 
Studienpläne  weisen  eine  grofse  Mannigfaltigkeit 
der  Fächer  auf.  Hieraus  geht  hervor,  dafs  die 
Studierenden  des  Berg-  und  Hüttenfachs  auch 
nach  Zurücklegnng  ihres  Studiums  denen  anderer 
Fächer  an  Allgemeinbildung  und  Tiefe  der  Bil- 
dung nicht  nnterlegen,  sondern  weit  eher  über- 
legen sind.  Der  berg-  und  hüttenmännische 
Beruf  verlangt  die  weitestgehenden  Fähigkeiten 
und  tiefste  Ausbildung.  Er  darf  sicli  daher  voll- 
berechtigt anderen  Ingenieurfächern  zur  Seite 
stellen.  Sämtliche  höheren  Berg-  und  Hütten- 
leute des  Staats-  und  Privatdienstes  sind  aus 
den  Bergakademien  hervorgegangen;  ihnen  ver- 
dankt die  deutsche  Montanindustrie  die  glänzende 
Weltstellnng,  welche  sie  zur  Zeit  einnimmt. 
M.  H.,  durch  solche  Vergangenheit,  durch  solche 
Leistungsfähigkeit,  durch  ihre  weltumspannende 


Berühmtheit  haben  die  Bergakademien  die  gleich- 
wertige Behandlung  mit  den  technischen  Hoch- 
schulen sehr  wohl  verdient.  Eine  geringere 
Bewertung  der  Bergakademien  gegenüber  den 
technischen  Hochschulen  ist  durchaus  unberechtigt. 

Nun  hat  im  vorigen  Jahre  der  Herr  Regie- 
rungsvertreter eingeworfen,  dafs  Berufung  anderer 
Hochschulen  stattfinden  könnte,  wenn  den  Berg- 
akademien die  Berechtigung  zur  Dr.  ing.-Prüfung 
erteilt  würde.    Das  ist  unzutreffend.    Die  Vor- 
bildung der  Studierenden  der  Bergakademien  ist 
weitergehend  als  diejenige  der  Studierenden  an 
den  landwirtschaftlichen  Hochschulen  und  seit- 
her der  tierärztlichen  Hochschule,  sowie  weiter- 
gehend als  die  Vorbildung  der  Studierenden  an 
!  der  Hochschule  für  die  bildenden  Künste  nnd 
für  Musik  und  der  Pharmacenten  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  zu  Darmstadt,  welche  da- 
mals  besonders   zum    Vergleich  herangezogen 
wurden.    Nicht  mit  diesen    Hochschulen  darf 
eine  Parallele  gezogen  werden,  sondern  mit  den 
[  technischen  Hochschalen,  mit  denen  die  Berg- 
;  akademien  seit  langen  Jahren  die  Diplomingenieur- 
Prüfung  gemeinsam  gehabt  haben.    Erst  die  Be- 
gründung des  Dr.  ing.  hat  die  Kluft  zwischen 
den  technischen  Hochschulen  und  den  Bergaka- 
!  demieu  geöffnet,  welche  die  Bergakademien  in 
'  eine  niedere  Rangstufe  zu  verwerfen  droht. 

Weiterhin  ist  die  Bergakademie  in  Berlin 
früher  immer  als  Ergänzungsinstitut  der  Universi- 
tät betrachtet  worden.  Nachdem  nun  die  Tech- 
j  nische  Hochschule  in  Aachen  gegründet  und  mit 
1  einer  Abteilung  für  Berg-  und  Hüttenwesen  ver- 
sehen wurde,  können  die  Bergakademien  füglich 
ebenso  als  eine  selbständige  Abteilung  einer 
technischen  Hochschnle  betrachtet  werden,  wie 
die  frühere  Akademie  zu  Münster  immer  als 
eine  selbständige  Fakultät  einer  Universität  be- 
trachtet wurde.  Die  Akademie  zu  Münster  aber 
besafs  das  Recht  der  Doktorpromotion. 

Die  Erwerbung  des  Rechtes  zur  Doktor 
promotion  ist  für  die  Bergakademien  geradem 
eine  Lebensfrage.  Wenn  den  Bergakademien 
die  Dr.  ing.-Promotion  auf  die  Dauer  vorenthalten 
bleibt,  so  sinken  sie  naturnotwendig  in  eine 
niedere  Rangstufe  hinab;  ein  schädigender  Ab- 
l  flnfs  der  Studierenden  von  den  Bergakademien 
|  an  die  technischen  Hochschulen  ist  alsdann  nn- 
;  bedingt  zu  erwarten,  weil  die  technischen  HVb- 
schnlen  ihnen  eine  bessere  Gewähr  für  ihr  Fort- 
kommen bieten.  Naturgemäfs  auch  ziehen  die 
Studierenden  diejenigen  Anstalten  vor,  welche, 
mit  gröfseren  Rechten  ausgestattet,  ein  höheres 
Ansehen  besitzen.  Schon  hat  die  Bergakademie 
zu  Berlin  eine  unverhältnismäfsig  grofse  Anzahl 
von  Hospitanten.  Dies  kommt  daher,  weil  die 
jenigen,  die  den  Doktorgrad  der  Philosophie 
erwerben  wollen,  an  der  Universität  sich  immatri- 
kulieren lassen,  und  diejenigen,  welche  den  Grad 
des  Dr.  ing.  erwerben  wollen,sichander technischen 
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Hochschule  immatrikulieren  lassen,  obwohl  sie 
lie  meisten  Vorlesnilgen  an  der  Bergakademie  ; 
äören. 

Weiterhin  aber  auch  wird  die  Tätigkeit  der 
Bergakademien  als  wissenschaftliche  Anstalten 
schwer  beeinträchtigt.  Bei  der  geringeren  Be- 
wertung der  Bergakademien  ist  es  selbstverständ- 
lich, dafs  die  hervorragenden  Dozenten  in  be- 
rechtigter Selbsteinsckätzuug  möglichst  bald  den 
Übergang  an  technische  Hochschulen  oder  an 
Universitäten  suchen  und  die  Bergakademien 
iltenfalls  nur  als  Sprungbrett  zum  Aufsteigen 
m  den  höher  bewerteten  Anstalten  benutzen. 

Wird  hierdurch  schon  ein  .Sinken  der  Lehr- 
kraft herbeigeführt,  so  auch  noch  aus  einem 
zweiten  Gruude  von  ganz  besonderer  Bedeutung, 
l'ie  Bergakademien  sind  nicht  nur  Unterrichts- 
instalten,  sondern  sie  sollen  in  engster  Fühlung 
bleiben  mit  den  Männern  des  praktischen  Lebens, 
mr  Vertiefung  und  Förderung  der  an  ihnen  ge- 
lehrten Wissenschaften  selbst  im  Wege  theo- 
retischer Erwägungen  und  praktischer  Versuche 
beitragen  und  diesen  wissenschaftlichen  Sinn 
bei  deu  Studierenden  erwecken.  Dazu  aber 
*erade  sind  die  Doktordissertationen,  deren  zahl- 
reiche aus  den  verschiedensten  Gebieten  der 
Berg-  und  Hüttenwissenschafteu  entnommen  i 
werden  können,  ganz  besonders  geeignet.  Wird 
den  Bergakademien  das  Recht  der  Dr.  ing.- Pro- 
motion auf  die  Dauer  versagt,  und  ihnen  die  I 
Möglichkeit,  solche  Arbeiten  fertigen  zu  lassen,  j 
vorenthalten,  so  müssen  sich  naturnotwendig  die 
Abteilungen  für  Bergbau  und  Hüttenwesen  an 
der  Technischen  Hochschule  zu  Aachen  und  für 
Chemie  und  Hüttenwesen  an  der  Technischen 
Hochschule  zu  Berlin  zu  geeigneteren  Pflege- 
sUltten  dieser  Wissenschaften  entwickeln  als  die  , 
Bergakademien,  weil  die  Dissertationen  der  Stu-  I 
dierenden  und  der  bei  ihrer  Bearbeitung  sich 
entwickelnde  wissenschaftliche  Verkehr  mit  den 
Lehrern  der  betreffenden  Wissenschaften  aufser- 
ordentlich  anregend  auch  auf  letztere  selbst  ein- 
wirken. 

Noch  schwerer  wird  die  Schädigung  nach 
Errichtung  einer  technischen  Hochschule  zu 
Breslauj  da  man  dort  nach  Lage  der  industriellen 
Verhältnisse  den  gröfsten  Wert  auf  Errichtung 
einer  Abteilung  für  Hüttenwesen  legt;  denn  es 
ist  nicht  zu  erwarten,  dafs  selbst  in  den  ge- 
planten geringen  Anfängen,  in  denen  diese  begründet 
*ird,  uud  in  denen  eine  Universitär  der  tech-  1 
nischen  Fächer  gewifs  nicht  vorhanden  ist,  die  j 
l'nterrichtsverwaltung  ihr  Recht  der  Dr.  ing.- 
Promotion  vorenthalten  wird.  Mit  demselben 
Hechte,  wie  diese  Hochschule  geringen  Uinfanges, 
^onen  die  Bergakademien  gleiche  Behandlung 
«rwarten. 

M.  H.,  das  Bestreben,  den  Bergakademien 
4m  Recht  der  Dr.  ing.-Promotion  vorzuenthalten, 
«t  meines   Erachteus  geradezu  geeignet,  die 


Bergakademien  zum  Erliegen  zu  bringen.  Die 
Bergakademien  sind  aber,  abgesehen  von  Ge- 
schichte, Leistungsfähigkeit  und  dein  Bedürfnisse 
ihrer  Erhaltung  im  Interesse  der  Industrie,  auch 
aus  örtlichen  Gründen  sehr  an  ihrem  Platze 
und  nicht  zu  entbehren.  Die  Bergakademien 
zu  Clausthal  und  Freiberg  sind  begründet  auf 
den  Erzbergbau  im  Oberharz  und  im  Erzgebirge 
und  auf  dem  auf  ihm  beruhenden  Metallhütten- 
wesen. Solange  Schächte  auf  dem  Oberharze 
und  im  Erzgebirge  im  Betriebe  sind  und  Hütten- 
feuer daselbst  rauchen,  würde  es  ein  schwerer 
taktischer  Fehler  sein,  wenn  man  in  eine  Auf- 
hebung der  dortigen  Bergakademien  willigen 
würde,  oder  wenn  man  Malsregeln  bestehen 
liefse,  welche  naturnotwendig  zur  Verödung  der 
Bergakademien  fuhren  müssen. 

Warum  denn  hat  man  vor  Jahren  hier  grofse 
Summen  Geldes  für  den  Neubau  der  Bergaka- 
demie zu  Clausthal  bewilligt,  wenn  man  ihr 
anderseits  die  unbedingt  nötige  Lebenslnft 
vorenthalten  will? 

Die  Geologische  Landesanstalt  und  die  Berg- 
akademie zu  Berlin  aber  besitzen  in  ihrer  Ver- 
einigung so  mannigfache  Vorteile  für  beide  Einzel- 
anstalteu,  dafs  man  nicht  daran  denken  kann, 
sie  im  ganzen  oder  nur  in  einzelnen  Teilen 
voneinander  zu  lösen. 

Wenn  es  nun  weiterhin  in  den  Vereinbarungen 
zu  Oberhof  heilst,  dafs  unter  die  Fachrichtungen, 
für  welche  an  den  technischen  Hochschulen  die 
Diplomprüfung  abgelegt  werden  kann,  neben  der 
Hüttenkunde  aufgenommen  wird  Bergbau-  und 
Markscheidekunde,  so  ist  dieser  Beschluß*,  wenn 
er  sich  nicht  etwa  nur  auf  Aachen  bezogen 
haben  soll,  eine  Maske,  welche  den  Mangel, 
den  ich  im  vorigen  Jahre  bei  den  technischen 
Hochschulen  bezeichnet  habe,  dafs  sie  nämlich 
die  nniversitas  litterarum  teehtiicarum  ebenfalls 
nicht  besitzen,  verdeckeu  soll;  denn  es  ist  doch 
nicht  möglich,  Prüfungen  an  jenen  Anstalten 
abzuhalten,  wenn  sie  keine  Vorlesungen  oder 
keinen  Studiengang  in  den  betreffenden  Fächern 
besitzen.  Es  läfst  sich  auch  nicht  annehmen, 
dafs  der  Herr  Finanzminister  Mittel  bewilligen 
wird  zur  Errichtung  von  Lehrstühlen  an  der 
Technischen  Hochschule  zu  Charlottenburg  für 
Lehrfächer,  welche  an  der  Borgakademie  zu 
Berlin  doppelt  besetzt  sind;  ebenso  dafs  man 
für  Hannover  Lehrstühle  bewilligt,  welche  in 
Clausthal,  und  in  Dresden  solche,  welche  in 
Freiberg  bestehen.  Studierende  für  den  Dienst 
in  der  Staatsbergverwaltung  würden  aber  an 
die  Technischen  Hochschulen  zu  Charlottenburg 
und  zu  Hannover  überhaupt  nicht  gehen ;  denn 
die  Prüfungskommissionen  bestehen  für  diese 
in  Berlin  an  der  dortigen  Bergakademie  und 
für  die  Provinz  Hannover  an  dem  Oberbergamte 
zu  Clausthal.  M.  H.,  die  nniversitas  litterarum 
technicarum   wird   durch  die  technische  Hocb- 
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schule  und  die  Bergakademie  zusammen  darge- 
stellt; oa  ist  daher  nicht  die  eine  der  Anstalten 
auszuschneiden,  sondern  es  ist  ihr  das  Recht 
der  Doktorpromotion  ebenfalls  zu  erteilen.  Wieder- 
holt habe  icli  diese  Frage  mit  vorurteilsfreien 
Lehrern  technischer  Hochschulen  und  Universi- 
täten erörtert;  sie  haben  mir  versichert,  dafs 
sie  die  Forderung  der  Bergakademien  als  be- 
rechtigt anerkennen  und  dafs  sie  ebenfalls  die 
Befriedigung  derselben  erwarten. 

M.  H.,  ich  weifs  nicht,  ob  mich  meine  Wähler 
■  wieder  hierher  senden  werden ;  wenn  es  aber 
geschieht,  so  werde  ich  nicht  nachlassen,  an 
dieser  Stelle  immer  wieder  darauf  hinzuweisen, 
wie  widersinnig  es  ist,  den  an  Alter,  Vorbildung 
ihrer  .Studierenden,  Lehrfähigkeit  u.  8.  w.  min- 
destens gleichwertigen  Bergakademien  das  Recht 
vorenthalten  zu  wollen,  welches  den  technischen 
Hochschulen  gegeben  ist.  Derselben  Überzeu- 
gung können  die  mafsgebenden  Stellen  der  Unter- 
richtsverwaltung sich  auf  die  Dauer  nicht  ver- 
schliel'sen.  Die  Vereinbarung  zu  Oberhof,  dafs 
nur  der  Uuterrichtsverwaltung  unterstehende  Lehr- 
anstalten die  Befugnis  zur  Doktorpromotion  haben 
sollen,  ist  nicht  zu  rechtfertigen.  Hinreichend 
gestaltete  Bestimmungen  vermögen  den  Milsbranch 
auszuschlielsen.  Es  wäre  ja  doch  möglich,  dafs 
man  in  derselben  Weise  einen  Kommissar  des 
Herrn  Kultusministers  oder  einer  technischen 
Hochschule  zu  den  Doktoringenieur-Promotionen 
der  Bergakademie  delegiert,  wie  der  Herr  Minister 
der  öffentlichen  Arbeiten  einen  Kommissar  ent- 
sendet zu  den  Diplomprüfungen  der  technischen 
Hochschulen. 

Es  ist  ferner  in  der  Konferenz  zu  Oberhof 
der  Vorschlag  gemacht  worden,  dal»  die  Prüfungs- 
kommissionen der  technischen  Hochschulen  für 
die  Doktorpromotionen  der  Bergfachstudierendeu 
durch  Professoren  der  Bergakademien  verstärkt 
werden  möchten,  dafs  aber  der  Vorsitz  in  diesen 
Kommissionen  unbedingt  den  technischen  Hoch- 
schulen verbleiben  müsse.  Dies  würde  bedingen, 
dafs  Prüfungskommissionen  gebildet  würden  in 
Berlin  seitens  der  Charlottenburger  Technischen 
Hochschule  und  der  Bergakademie,  für  Hanno- 
ver seitens  der  Bergakademie  zu  Clausthal  und 
der  Technischen  Hochschule  zu  Hannover,  für 
Sachsen  seitens  der  Bergakademie  zu  Freiberg 
und  der  Technischen  Hochschule  zu  Dresden. 
Ich  kann  diesen  Vorschlag  nicht  für  ausreichend 
erklären ;  der  Umstand,  dafs  man  die  Professoren 
der  Bergakademien  in  den  Prüfungskommissionen 
unbedingt  in  der  Minderheit  halten  will,  zeigt, 
welche  untergeordnete  Rolle  man  den  Bergaka- 
demien in  den  gemischten  Prüfungskommissionen 
zuzuweisen  pedenkt.  Immer  auch  wird  der 
Studierende  diejenige  Hochschule  besuchen,  an 
der  die  Mehrzahl  der  Professoren,  welche  ihn 
prüfen,  lehrt.  Selbst  wenn  ..paritätische"  Kom- 
missionen  —  ich   will  das   Wort  hier  einmal 


in  übertragenem  Sinne  gebrauchen  —  gebildet 
werden,  so  würden,  weniger  für  Berlin,  mehr 
aber  für  Clausthal  und  Freiberg,  noch  groi'se 
Schwierigkeiten  vorhanden  sein  wegen  der  ge- 
trennten Lage  der  zueinander  gehörigen  Hoch- 
schulen. 

M.  IL,  ich  beharre  bei  dem  Wunsche  der 
Verleihung  des  selbständigen  Rechts  der  Dr.  ing- 
Proinotion  au  die  Bergakademien,  und  bitte  die 
Uuterrichtsverwaltung  dringend ,  den  beschrit- 
tenen  Weg,  welcher  zur  Vernichtung  der  Berg- 
akademien führt,  zu  verlassen  und  zu  diesem 
Zwecke  dahin  zu  wirken,  dafs  der  vorjährige 
Besehlufs  zu  Oberhof,  insoweit  als  er  den  Be- 
dürfnissen der  Bergakademien  nicht  gerecht  wird, 
zunächst  wieder  aufgehoben  wird.  Bei  gerechter 
Abwägung  aller  Verhältnisse  wird  sich  unauf- 
haltsam in  zwangläutiger  Folge  die  volle  Befiu 
digung  der  Bergakademien  ergeben. 

Abgeordneter  Dr.  Paasche:  M.  H..  die  Art. 
wie  der  Herr  Kollege  Brütt  seine  Wünsch»' 
au  die  Unterrichtsverwaltung  wegen  der  tech- 
nischen  Hochschulen  eingeleitet  hat,  hat  mich 
einigermafsen  in  Erstaunen  gesetzt.  Zunächst 
erklärte  er,  er  müsse  für  die  Munifizenz  der 
Regierung  danken,  dafs  sie  innerhalb  Prenfsens 
so  viel  für  das  technische  Unterrichtswesen  getan 
hat  ;  dann  kam  aber  der  Schlufssatz:  ja,  all  das 
vielo  Geld  wird  nur  ausgegeben  für  Berlin,  und 
für  Hannover  wird  nichts  getan. 

Ich  möchte  den  Herrn  Kollegen  doch  bitten, 
ehe  er  solche  Vorwürfe  erhebt,  den  Etat  etwas 
genauer  durchzustudieren.  Wenn  er  das  tut. 
dann  könnte  er  eher  mit  mir  einstimmen  darin, 
dafs  auch  für  Berlin  nicht  genug  geschieht,  als 
dafs  er  sagt :  es  geschieht  zu  viel  für  Berlin. 
Weuu  er  sich  die  Zahlen  des  Etats  ansieht,  dann 
wird  er  schon  bei  den  Einnahmen  finden,  daf> 
Berlin  in  diesem  Jahre  eine  Mehreinnahme  von 
134  000  >M  als  Anteil  an  Kollegiengeldern  dein 
preufsischen  Fiskus  überwoist.  Diesen  134000 -4 
Mehreinnahmen,  die  allein  die  Technische  Hoch- 
schule Berlin  der  Staatskasse  zufährt,  stehen  an 
Ausgaben  gegenüber  im  Ordinarinm  Summa  suni- 
maruin  nach  Abzug  der  ausfallenden  Beträge 
9800  ,41  mehr,  dazu  noch  für  Lehrmittel  3500  J. 
das  sind  13  300  M  Mehrausgabe  für  die  Tech- 
nische Hochschule  Berlin  gegenüber  dem  zehn- 
fachen Betrage,  der  durch  die  Kollegienhonorare 
aus  Berlin  allein  in  die  Staatskasse  übergeführt 
wird. 

Er  verweist  dann  auf  das  Extraordinarinni 
in  Höhe  von  zwei  Millioneu!  Ja,  m.  II., 
möchte  auch  hier  bitten,  diese  zwei  Milli»>ne» 
einmal  zu  analysieren.  Da  stehet!  drin  1050000 
für  einen  grofsen  Neubau  einer  mechanisch-tech- 
nischen Versuchsanstalt  draufsen  in  Dahlem. 
Das  ist  kein  Institut  der  technischen  Hochschule. 
Herr  Kollege,  sondern  eine  mechanisch-technische 
Versuchsanstalt,  die  für  den  ganzen  preufsischen 
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Da«  höhere  technische  l'nttrrirhtstctsen  in  Iteufiifn, 


Stalil  und  Eisen. 


•aat  dient,  und  die  wir  absichtlich  so  muniti- 
wnt  hier  aasstalten,  weil  seinerzeit,  wie  Ihnen 
aekannt  sein  wird,  Wünsche  vom  Reichstag  leb- 
m(x  an  die  llnterrichtsverwultung  horantruten, 
eine  allgemein  mechanisch-technische  Reichs- 
un*talt  zu  errichten.  Damals  glaubte  man  mit 
Recht,  es  sei  mehr  Sache  des  preußischen  Staates, 
solche  Anstalten  zu  errichten;  aber  nicht  seine 
S»«;he  ist  es,  an  jeder  technischen  Hoch- 
schule eine  solche  Anstalt  zu  unterhalten;  deun 
Jirte  Anstalt,  raumlich  weit  entfernt  von  der 
trdmisehen  Hochschule,  geht  ihren  eigenen  Weg 
end  ist  keine  eigentliche  Lehranstalt. 

Uli  habe  auch  bei  den  Ziffern,  die  ich  vor- 
hin anführte,  absichtlich  die  Zahlen  für  die 
uiLthauisch -technische  Versuchsanstalt  nicht  ein- 
gerechnet. Hetraehtcn  Sie  aber  die  Zahlen,  wie 
«ic  sind,  so  werden  Sie  linden,  dal's  hier  ganz 
irewifs  nicht  der  Vorwurf  erhoben  werden  kann: 
Üerlin  kriegt  zu  viel  und  Hannover  zu  wenig, 
kli  bin  der  letzte,  der  Hannover  nicht  allen 
sünnt,  was  es  braucht ;  ich  halte  es  für  selbst- 
verständlich, dafs  mau  allen  berechtigten  Wün- 
schen, die  von  jener  Seite  kommen  sollten,  ent- 
spricht. Ich  wollte  hier  gerade  einzelne  Wünsche 
ittrlins  vorbringen,  und  da  kam  mir  Herr  Kol- 
Itge  Hrütt  ein  bifschen  in  die  Parade  mit  seiner 
Schilderung  der  allzureichen  Dotieiung  der  Haupt- 
»ladt.  Ich  hiltte  uoch  mancherlei  den  hier  schon 
irefmfserten  Wünschen  hinzuzufügen,  was  nach 
meiner  Meinung  recht  dringend  notwendig 
•  >t.  nnd  ich  freue  mich,  dal's  ich  durch  den 
Herrn  Kollegen  Macco  eine  so  energische  Unter- 
Miitznng  gefunden  habe,  die  mich  auf  der  anderen 
N»ite  der  Mühe  überhebt,  in  der  vorgerückten 
Stunde  ausführlich  anf  viele  einzelne  Kragen 
einzugehen. 

In  erster  Linie  wollte  ich  darauf  hinweisen, 
dafs  wir  mit  Hezug  auf  das  Hüttenwesen  tat- 
sächlich eine  grofse  Lücke  im  Lehrkörper  haben. 
Auch  der  Herr  Kollege  Schmeifser  ist  darauf 
eingegangen,  obgleich  er  die  Sache  von  einem 
ganz  anderen,  etwas  partikularistischen  Stand- 
punkt behandelt  hat  und  die  Sache  mehr  für  die 
Itergakademie  als  für  die  technische  Hochschule 
in  Ansprnch  nehmen  wollte.  —  Ks  freut  mich, 
daf»  er  durch  sein  Kopfschüttoln  beweist,  dafs 
i<-h  mich  geirrt  habe;  er  sprach  etwas  leise,  und 
ich  habe  ihn  nicht  genau  hören  können.  Jeden- 
falls liegen  die  Verhältnisse  so,  dafs  uuser  Hütten- 
wesen sich  in  einer  Weise  entwickelt  hat  —  das 
tat  der  Herr  Kollege  Macco  in  sehr  beredter 
Weise  ausgeführt  — ,  dafs  wir  nach  dieser  Rich- 
tung wissenschaftlich  den  Errungenschaften  der 
Praxis  nachfolgen  müssen,  wenn  wir  nicht  in 
den  Hintergrund  kommen  wollen. 

Die  Gefahren  sind  viel  gröfser,  als  es  den 
uieisten  von  Ihnen  scheinen  mag.  Gerade  Amerika 
mit  seiner  gewaltigen  Konkurrenz  ist  uns  durch 
wine  grofsartige  Produktion  an  Stahl  und  Eisen 


quantitativ  so  weit  vorausgeeilt,  dafs  mau  sagen 
mufs:  wenn  wir  nicht  auf  dem  Gebiete  der  Wissen- 
schaft und  der  Technik  die  grofsen  Vorzüge  aus- 
gleichen, die  Amerika  durch  die  günstigere  Lage- 
rung Beiner  Erze,  durch  die  billigeren  Frachten 
u.  8.  w.  hat,  so  kommt  unser  grofse»  Eisenhütten- 
wesen sicherlich  in  einen  Rückstand  der  gewaltig 
aufstrebenden  amerikanischen  Konkurrenz  gegen- 
über, den  wir  vielleicht  in  Jahren  nicht  wieder 
gut  machen  können.  Man  mufs  in  Amerika  die 
grofsen  modernen  Walzwerko  gesehen  haben, 
wie  dort  in  maschineller  Hinsicht  vollkommen 
gearbeitet  wird,  wie  man  unter  Zuhilfenahme 
technischer  Erfindungen  unter  weitestgehender 
Ersparnis  teurer  Menschenarbeit  fast  automatisch 
arbeitet,  wie  —  das  habe  ich  selbst  gesehen  — , 
die  schweren  glühenden  Hlöcke  Martinstahls  in 
die  Walzen  hineinkommen,  und  wie,  fast  ohne 
dafs  eine  Menschenhand  damit  in  Berührung 
kommt,  die  fertigen  Schienen  auf  die  Wagen 
gelassen  werden. 

Für  diese  gewaltige  Art  der  Entwicklung  der 
Maschinentechnik  haben  wir  keinen  einzigen 
wissenschaftlichen  Vertreter.au  der  Hergakademie 
und  auch  nicht  an  der  technischen  Hochschule. 
Wenn  wir  an  der  technischen  Hochschule  bei 
mehr  als  200  Studierenden  des  Hüttenfachs  heute 
nur  einen  einzigen,  allerdings  sehr  hervorra- 
genden Vertreter  der  Hüttenkunde,  nämlich  den 
Geheimrat  Weeren  haben,  so  ist  es  doch  wohl 
dringend  notwendig,  den  Mann  zu  entlasten 
und  im  Interesse  der  Fortentwicklung  dieses 
Zweiges  der  Technik  dafür  zu  sorgen,  dafs  ihm 
Hilfskräfte  zur  Seite  gestellt  werden,  die  im- 
stande sind,  dem  wachsenden  Hedürfnis  der 
Praxis  Genüge  zu  tun.  Nicht  blofs  eine  Pro- 
fessur für  Hochofenwesen,  die  hingst  beantragt, 
ist,  sondern  auch  ergänzende  Professuren  in  der 
Masohineiibauabteilung  sind  ganz  dringend  not- 
wendig, wollen  wir  der  wachsenden  .Konkurrenz 
des  Auslandes  und  den  maschinellen  Einrichtungen, 
die  sich  in  Amerika  immer  mehr  vervollkommnen, 
gegenüber  Schritt  halten  und  unsere  Industrie 
leistungsfähig  erhalten. 

Darin  besteht  der  grofse  Vorzug  unserer 
technischen  Hochschulen,  und  darin  ist  der  Segen 
all  des  Geldes  zu  erblicken,  das  wir  in  diese 
wissenschaftlichen  Anstalten  hineinstecken,  dafs 
sie  dem  werbenden  Fleifs  unserer  Hürgcr  in 
direkter  Weise  zu  Hilfe  kommen,  dafs  sie  ihre 
wissenschaftlichen  Arbeiten  in  den  Dienst  der 
Praxis  stellen  und  gleich  Früchte  zeitigen  können, 
die  bei  den  übrigen  Wissenschaften  sich  erst  im 
langsamen  Werdegang  entwickeln  können.  Des- 
wegen meine  ich:  das  tield,  das  hier  ausgegeben 
wird,  ist  sicherlich  nicht  zu  viel  ausgegeben : 
und  je  mehr  wir  die  technischen  Hochschulen 
ausbauen,  desto  mehr  nutzen  wir  dem  gesamten 
Wohlstand  des  Volkes,  und  deshalb  möchte  ich 
nicht  in  das  Lied   einstimmen,   dafs   wir  allzu 
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mnnifizent  seien,  sondern  möchte  die  immer  drin- 
gender hervortretenden  Wünsche  der  Unterrichts- 
verwaltung  ans  Herz  legen. 

Wenn  ich  vorhin  sagte,  es  seien  so  geringe 
Summen  für  Lehrmittel  ausgegeben,  so  habe  ich 
eine  Reihe  von  Klagen  vernommen,  die  ich  hier 
bei  der  vorgerückten  Zeit  nicht  einzeln  vortragen 
will,  die  aber  zeigen,  wie  mau  die  dringenden 
Wünsche  einzelner  Dozenten  hat  zurückstellen 
müssen  mit  Rücksicht  auf  die  finanzielle 
Lage.  Ich  erkenne  die  Finanzlage  hier  nicht 
als  Grund  an,  namentlich  wenn  dieselbe  tech- 
nische Hochschule  in  demselben  Jahre  134  000  JC 
Mehreinnahmen  allein  au«  den  Kollegiengeldern, 
dazu  noch  10  000 -Jf  aus  Immatrikulationen  und 
1 2  000  Jl  für  Prüfungen  an  den  Staatssäckel 
abführt.  Aber  selbst  wenn  finanzielle  Hedenken 
vorhanden  wären,  so  soll  man  doch  die  Lehr- 
tätigkeit der  Professoren  durch  Unterstützung 
des  Lehrmittelfond«  so  weit  wie  möglich  fördern. 
Mir  ist  ein  Fall  bekannt,  dafs  die  Herreu  betteln 
gehen  müssen  bei  Vereinen  und  Verbänden,  die 
aufserhalb  des  Hochschulstudiums  stehen,  bei 
Ingenienrveroinen,  bei  photographischen  Vereinen 
nnd  dergleichen;  von  denen  lassen  sie  sich  die 
Mittel  bewilligen,  die  der  preußische  Staat  nicht 
geben  kann.  Um  was  handelt  es  sich  ?  Oft  genug 
um  2000,  um  3000,  um  4000  Sollen  wir 

denn  das  wirklich  nicht  mehr  aus  der  preußischen 
Staatskasse  zahlen  können,  wenn  es  sich  darum 
handelt,  berechtigte  Wünsche  zur  Ergänzung  des 
Lehrfonds  der  Institute  zu  erfüllen? 

So  schlecht  ist  doch  die  Finanzlage  des 
Staates  wahrhaftig  nicht,  dafs  wir  in  so  klein- 
licher Weise  dabei  sparen  müfsten. 

Ich  will  auf  die  Einzelheiten,  wie  ich  sagte, 
nicht  eingehen,  Bondern  nur  noch  einmal  den 
dringenden  Wunsch  änfsern,  man  möchte  da  lieber 
etwas  zu  viel  als  zu  wenig  tun. 

Ein  Beispiel  möchte  ich  aber  noch  anführen. 
Vorhin  sagte  Herr  Kollege  Brütt  auch ,  wir 
wollten  jetzt  in  Breslau  eine  Hochschnle  bauen. 
In  Breslau  will  man  sich  mit  Recht  vorläufig 
eine  weiöe  Beschränkung  auflegen,  nicht  blofs 
wegen  der  finanziellen  Lage,  sondern  auch  des- 
halb, weil  sich  eine  solche  Anstalt  organisch 
und  langsam,  den  Bedürfnissen  des  Landes  ent- 
sprechend, entwickeln  soll.  Dafs  man  da  beson- 
deres (iewicht  auf  Chemie  und  Hüttenkunde  legt, 
ist  selbstverständlich.  Ebeuso  selbstverständlich 
aber  nnd  geradezu  bedingt  durch  die  Unter- 
stützung, die  die  industriellen  Vereine  Schlesiens 
gewahren  wollen,  ist  die  Kntwicklnng  der  Ma- 
schinen- nnd  elektrotechnischen  Abteilung. 

Ich  habe  mir  die  Denkschrift  genau  durch- 
gesehen. Da  steht  obenan  mit  Recht,  man 
wolle  die  allerbesten  Institute  schaffen,  man 
wolle  nur  erstklassige  Kräfte  berufen  und 
nur  mit  besten  Kräften  das  Beste  zu  leisten 
suchen.    In  dem  Sinne  haben  ja  auch  Schlesiens 


I  Industrielle  und  die  Stadt  Breslau  ihre  Unter- 
i  Stützung  in  Aussicht  gestellt.  Was  wird  aber 
gefordert?  In  der  Denkschrift  für  diese  grof-* 
1  maschinentechnische  Abteilung,  die  in  Berlii. 
durch  21  Dozenten  vertreten  ist,  nnd  die  immer 
noch  neue  Wünsche  hat,  noch  neue  Dozenten 
haben  will,  werden  drei  Professoren  der 
ersten  Geh al tsklasse  gefordert  mit  55o0  „tf, 
eiu  Professor  der  zweiten  Gehaltsklasse 
mit  3300  M,  uud  zwei  Privatdozenten.  Das  sind 
summa  summarum  sechs  Lehrkräfte  für  da.* 
wichtigste  Gebiet,  das  auf  der  technischen  Hoch- 
i  schule  gelehrt  werden  mufs ;  nur  vier  davon  sind 
|  bezahlt  —  nebenbei  bemerkt :  recht  dürftig  bc- 
j  zahlt.  Ich  will  zum  Vergleich  anführen,  dal? 
das  eben  genannte  Hannover  zwölf  Lehrkräfte 
in  dieser  Abteilung  hat,  dal's  ferner  —  ein  ganz 
charakteristisches  Beispiel  —  die  höhere  Ma- 
schinenbanschule,  die  sich  in  Breslau  befindet 
und  unter  Führung  des  Herrn  Handelsminister? 
steht,  zwölf  Lehrkräfte  hat,  die  in  einem 
zweijährigen  Kursus  die  Ausbildung  vornehmen 
sollen ;  und  von  diesen  zwölf  Lehrkräften  bat 
kein  einziger  ein  so  geringes  Gebalt,  wie  m.tn 
hier  dem  Professor  der  Technischen  Hochschule 
zuweist. 

M.  IL,  ich  nehme  au,  die  ganze  Denk- 
schrift ist  uur  ein  vorläufiges  Programm;  man 
wird  es  weiter  ausbilden  müssen.  Ich  entnehme 
auch  aus  dem  Nicken  der  Herren  vom  Regierungs- 
tisch,  dafs  dieselben  diese  Ansicht  haben,  und 
dafs  uhb  heute  das  Programm  nicht  in  seiner 
Vollständigkeit  vorgelegt  werden  soll,  um  nicht 
1  sparsame  Gemüter  abzuschrecken  und  die  Kosten 
nicht  zu  hoch  erscheinen  zu  lassen.  Wenn  aber 
Breslau  nicht  eine  Hochschule  zweiten  Ranpe?. 
sondern  eine  erstklassige  Hochschnle  werden  soll, 
werden  wir  eine  ganz  andere  Ergänzung  uml 
Erweiterung  des  Lehrkörpers  durchführen  müssen. 
Das,  fühlte  ich  mich  verpflichtet,  in  kurzen  Zügen 
anzudeuten. 

Ich  habe  das  vorige  Jahr  —  auf  diese  An- 
regung mufs  ich  zurückkommen  —  auch  die 
Frage  berührt,  ob  es  bei  der  wachsenden  Be- 
deutung der  Hochschulen  und  bei  der  wissenschaft- 
lichen Stellung,  die  sie  sich  anerkanntermaßen 
neben  unseren  Universitäten  errungen  haben, 
nicht  möglich  wäre,  den  Lehrern  der  technischen 
Hochschulen  die  gleiche  Stellung  einzuräumen 
wie  denen  an  den  Universitäten.  Ich  habe  e> 
an  einer  Reihe  von  Beispielen  darzulegen  gesneht. 
wie  grofs  und  mannigfach  heute  noch  die  Unter- 
schiode sind,  und  beschränke  mich  darauf,  auf 
das  zu  verweisen,  was  ich  dort  gesagt  habe. 
Aber  gerade  die  Ziffern  für  Breslau  geben  mir 
Veranlassung,   noch  einmal  daran  anzuknöpfen 

M.  H.,  man  will  erstklassige  Kraft? 
haben  auf  den  Gebieten  der  Elektrotechnik  omi 
der  Maschinenbanlehre,  und  man  will  diese  erst- 
klassigen Kräfte  mit  einem  DurchschnittsgebaJt 
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von  5500  J<  erwerben.  Ich  glaube,  das  wird 
recht  schwer  sein,  namentlich,  wenn  so  gut  wie 
nr  keine  Kollegiengelder  auf  der  anderen  Seite 
ia  Aussicht  stehen. 

Man  will  sograr  einen  Professor  mit  einem 
rehalt  von  3300  Jt.  Nun  darf  ich,  an  die 
l>eokschrift  anknüpfend,  noch  daran  erinnern: 
ein«  Anzahl  ergänzender,  wissenschaftlicher  Fächer 
Mllen  gelehrt  werden  an  der  Universität.  Nun 
kaken  Sie  sich  das  Verhältnis  :  jetzt  lehrt  ein  Pro- 
f'fjwr  der  Physik  mechanische  Physik  oder  der- 
dachen  mehr  und  ein  Professor  an  der  Universi- 
tär technische  Chemie;  zu  dem  gehen  die  Tech- 
niker hin,  sie  bezahlen  ihm  das  volle  Kolleggeld, 
er  bekommt  zu  seinem  Gehalt  die  vollen  Hono- 
rare der  technischen  Studenten.  Die  Professoren 
*n  der  Technischen  Hochschule  dagegen  bekommen 
ü;>  ht  den  vollen  Lohn  ihrer  Lehrtätigkeit,  son- 
dern müssen  sich  mit  dem  dürftigen  Viertel  und 
mt  dem  Maximum  von  3000  begnügen.  Will 
mi  das  in  Breslau  auch  einführen,  oder  will 
nun,  wie  in  der  Denkschrift  ausgesprochen  ist, 
lurch  eine  organische  Verbindung  mit  der  Uni- 
versität nun  einen  ersten  Schritt  zur  Gleich- 
sinnig tun?  Würde  das  der  Fall  sein,  so  würde 
ich  es  mit  Freude  begrüfsen.  Jedenfalls  halte 
ich  mich  für  verpflichtet,  die  Frage  nochmals 
tnznregen  und  der  Unterrichtsverwaltung  driti- 
«nd  an  Herz  zu  legen.  Ich  spreche  —  das 
Rill  ich  bemerken  —  nicht  blofs  für  mich  und 
airht  blofs  meine  eigene  persönliche  Überzeugung 
sondern  der  Senat  der  Technischen  Hoch- 
tfhnle  hat  sich  im  letzten  Jahre  einstimmig 
diesen  Wünschen  und  Ansichten  angeschlossen 


und  eine  Eingabe  an  das  Ministerium  gemacht. 
Ich  glaube,  wiederholt  daraufhinweisen  zu  dürfen, 
dafs  ich  nicht  etwa  pro  domo  spreche,  sondern 
im  Interesse  der  wissenschaftlich-technischen  Ent- 
wicklung unseres  Volkes,  im  Interesse  der  Lehr- 
tätigkeit und  des  Ansehens  unserer  Polytech- 
niken halte  ich  es  für  dringend  erforderlich,  dafs 
i  man  dahin  strebt,  diese  Hochschulen  nach  jeder 
Richtung  hin  den  Universitäten  gleich  zu  stellen, 
und  ich  hoffe,  dafs  es  auch,  da  die  Unterrichts- 
verwaltung ja  seinerzeit  die  Geneigtheit  ausgc- 
;  sprochen  hatte,  diesen  Wünschen  entgegenzu- 
kommen, endlich  gelingen  wird,  auf  diesem  Gebiet 
einen  Schritt  vorwärts  zu  kommen. 

Zum  Schlafs  möchte  ich  noch  an  das,  was 
Herr  Kollege  Schmeifser  gesagt,  ein  paar  Worte 
anknüpfen.  Ich  kann  nicht  in  allen  Einzelheiten 
übersehen,  wieweit  seiue  nachdrücklich  ausge- 
sprochenen Wünsche,  den  Studierenden  au  der 
Bergakademie  das  Doktorexamen  zu  gestatten,  be- 
rechtigt Bind.  Grundsätzlich,  mufs  ich  sagen,  stimme 
ich  seinen  Ausführungen  durchaus  zu,  denn  wenn 
man  den  technischen  Hochschulen  das  Recht  ge- 
geben hat,  Doktoren  zu  ernennen,  so  kann  man  es 
der  ihnen  gleichartigen  und  gleichwertigen  Berg- 
akademie meines  Erachtens  nicht  versagen. 

Ich  will  auf  alle  weiteren  Wünsche  heute  ver- 
zichten und  nur  noch  einmal  aussprechen,  dafs 
i  man  das  Wohlwollen,  das  bisher  gerühmt  wurde 
I  für  die  technischen  Hochschulen,  in  gesteigertem 
j  Mafse  beibehalte  und  alle  berechtigten  Wünsche, 
j  die  Sie  im  Interesse  der  gesunden  Fortentwick- 
lung unseres  Volksleben»  stellen,  möglichst  erfüllt 
i  werden  mögen. 


Bericht  Uber  in-  und 

Patentanmeldungen, 

»eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
»weier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


2.  Miirz  1903.  Kl.  50c,  S  17209.  Kegelförmige 
''oppeUchlendermühle.    R.  Sauerbrcv,  Stafsfurt. 

5.  März  1908.  Kl.  7  a,  Sch  18(Vj4.  Schlepp  wagen 
°it  winkelförmigem  Mitnehmer  für  Walzwerke.  Adolf 

Scheidt,  Peine,  Hannover. 

Kl.  7a,  V  4511.  Vorrichtung  zum  leichten  Führen 
>r  Werkstücke  auf  dem  Walztisch.  Theodore  .1.  Völl- 
ener, Pittiburg,  V.  St.  A. ;  Vertr.:  Ph.  v.  Hertlin? 
■  Th.  Haupt  Pat-Anwälte,  Berlin  s\V  40. 

Kl.  7e,  S  1534*5.  Maselline  zur  Herstellung  von 
^tahrahmen.  Harry  Alexander  Seymoure  n.  Jne.d, 
Innthal,  Chicago;  Vertr.:  C  Schmidtlein,  I'nt-Anw., 
Min  X\V  6. 

Kl.  18b,  B  32592.  Vorrichtung  für  fahrbare  Krane 
'im  Beschicken  von  Martinöfen;  Zus.  z.  I'at.  137  019. 
Kearather  Maschinenfabrik   Akt.  •  Ges.,   Benrath  bei 

t>ÜJMldorf. 


ausländische  Patente. 


Kl.  20a,  K  15  916.  Seilhangebnhn  mit  mehreren 
feststehenden,  senkrecht  über  dem  Schwerpunkt  des 
Fahrzeugs  liegenden  Trag-  oder  Ftihrungsseilen.  Feld- 
mann, Elberfeld,  Viktoriart r.  14. 

Kl.  26a,  C  10433.  Verfuhren  und  Vorrichtung 
zur  Erzeugung  von  Mischgas.  (,'ompagnie  du  Guz 
H.  Riehe,  Paris;  Vertr.:  F.  C.  Glaser,  L.  Glaser, 
O.  Hering  u.  E.  Peitz,  Pat-Anwälte,  Berlin  SW  <  8. 

Kl.  49e,  II  28i'53.  Vorrichtung  zur  Regeluug  der 
Steiugeschwindigke.it  des  Stempels  von  hydraulischen 
Pressen.  Henri  Härmet,  St.  Etiennc;  Vertr.:  Kud. 
Schmidt  Pat-Anw.,  Dresden. 

9.  Miirz  1903.  Kl.  7f,  I)  11615.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Spaten,  Schippen,  Schaufeln  und  dergl. 
Heinrich  Damm,  Oesterau  i.  W. 

Kl.  18b,  R  15652.  Tür  für  schwindende  Puddel- 
öfen und  dersrl.  James  Peter  Roe.  Pottstown,  V.  St.  A.; 
Vertr.:  ('.  Fehlert  G.  Loubier,  Fr.  Harmsen  und  A. 
Büttner,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW  7. 

Kl.  2  t  f,  M  21  64.9.  Wanderrost  für  Kohlenfeuerung 
mit  in  Längsrichtung  des  Rostes  liegenden  Stäben. 
Alois  Müller,  Bochum,  Wörtbstr.  2. 

Kl.  80a,  P  13046.  Feuerfester  Retortenbaustein. 
August  Pryia,  Stolberg,  Rheinl. 
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12.  Miirz  1908.  Kl.  7a,  I*  13  258.  Rohrwalzwerk 
mit  gestützten  Dornstangen.  W.  Pilkington,  Krdingtou. 
Grfsch.  Warwick,  Engl.;  Vcrtr. :  II.  Neuhart,  Patent- 
Anw.,  u.  F.  Kollm,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  18  a,  M  20405.  Verfahren  nebst. ( >fcn  zur  direk- 
ten  Erzeugung  von  schmiedbarem  Eisen  und  Stall). 
Joseph  Leinberger,  Darmstadt,  Niederramstädterstr.  1. 

Kl.  :4 1  ■*,  K  23984.   Verfahren  zur  Herstellung  von 

tiorösen,  dabei  aber  festen  Sandformen  oder  Kernen. 
•'.  Kindline,  Halle  a.  «.-Trotha. 

Kl.  48c,  Seh  lHhH4.  Verfahren  zum  Emaillieren 
eiserner  (iegenstünde.  Carl  C.  Schirm,  Grunewald  bei 
Berlin. 

Kl.  49e,  G  17047.  Sehmiedepresse;  Zus.  z.  Pat. 
12024».  Gesellschaft  für  Huberpressung  G.  in.  h.  H.. 
Berlin. 

Kl.  4!»  f.  I'  13509.  Verfahren  zum  Ausbessern 
von  Kehlstellen  in  Eisen-  und  Stahlgufsstückeu  mittels 
des  elektrischen  Lichtbogens;  Zus.  z.  Anm.  P  18  81)7. 
Carl  Pahde,  Breslau,  Holienzollemstr.  03  05. 

10.  März  1903.    Kl.  18a,  G  10071.   Verfahren  zur 
Herstellung  von  Siliciumcisen  unter  gleichzeitiger  Ge 
winnung  von  Oxyden  der  Alkalien  öder  Krdulkalicri. 
Gustave  Gin.  Paris;  Vertr.:  Dr.  Willi.  Hüberlein.  Put. - 
Anw.  Friedenau- Berlin. 

Kl.  20a,  P  18  481.  Seilklemmmuffe  für  Korder- 
seile mit  Keststellkeil.  Leon  Perret.  St.  Petersburg; 
Vertr.:  B.  Petersen,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  20a,  C  10920.  Verfahren  zur  kontinuierlichen 
Erzeugung  von  Wassergas;  Zus.  zu  Pat.  108  454. 
Dr.  Emil  Felix  Hermann  Claufs,  Meeraue  i.  S. 

Kl.  48d.  C  10i>17.  Verfahren  zum  schnellen  Be- 
seitigen, Bohren,  Trennen,  Demontieren  u.  s.  w.  von 
Metallmassen;  Zus.  z.  Pat.  187  588.  (Jöln  -  Müsener 
Bergwerks-Aktieiivereiu,  Kreuzthul  i.  W. 

Kl.  Iii b,  H  28  348.  Maschine  zum  Abziehen  von 
Keilen  u.  dergl.;  Zus.  z.  Pat.  139270.  Philipp  Heyer, 
Kfslingen  a.  Neckar. 

Kl.  50c,  R  17401.  Mehrfacher  Kollergang  mit 
stufenweiser  Zerkleinerung  des  Mahlgutes;  Zus.  z.  Pat. 
133030.  Julian  Rakowski,  Warschau;  Vertr.:  Ernst 
von  Niessen  und  Kurt  von  Niessen,  Patent- Anwälte. 
Berlin  NW.  7. 

10.  Miirz  1903.  Kl.  10a,  M  20  693.  Korder-  und 
Löschrinne  für  glühenden  Koks,  Schlacke  o.  dergl. 
Ocke  Rickertsen,  Berlin.  Brückenstr.  lc. 

Kl.  21h,  S  10400.  Verfahren  zur  Behandlung 
von  Erzen,  Metallen  u.  dergl.  im  elektrischen  Ofen. 
Dr.  Walter  von  Seemen,  Zürich;  Vertr.:  Otto  Egle, 
Pat.-Anw.,  Lörrach. 

Kl.  48b,  H  27  503.  Selbsttätige  Fördrrvorriohtuii!.' 
für  mit  einem  l  berzug  von  Zinn  u.  s.  w.  zu  versehende 
Bleche.  Leach,  Klower  &  Co.  Ltd.,  Neath,  Engl.; 
Vertr.:  K.  C.  Glaser,  L.  Glaser,  O.  Hering  u.  E.  Peitz. 
Pat.  Anwälte,  Berlin  SW.  08. 

Kl.  40b,  M  22706.  Ausrückvorrichtung  au  Pressen, 
Stanzen  und  dergl.  Maschinenfabrik  Weingarten,  vorm. 
Heb.  Schatz.  Akt.-Ges.,  Weingarten,  Württbg. 

Gebraucharausterclnlraguiigeu. 

23.  Februar  1903.  Kl.  19a.  Nr.  193  146.  Schieuen- 
stofs Verbindung,  bei  der  das  eine  Ende  vom  Scliicnen- 
kopf  befreit  und  das  andere  Hude  mit  nach  abwiirts- 
gehenden  Schienenkopfplatten  ohne  Steg  versehen  ist, 
so  dals  beide  Enden  ineinandergeschoben  werden 
könneu.    Franz  Seherrer,  Bonn,  Lennestr.  15. 

Kl.  10a,  Nr.  103 329.  Schiencntraglasche  mit  seit- 
lichem FuisHantscIi.  dessen  Kinschnitte  für  die  Schienen- 
schrauben  parallele  Flüchen  haben.  Georg  Borchardt, 
Erfurt,  Magdeburger  Str.  50a. 

Kl.  241',  Nr.  191  802.  Koststab  aus  geschmiedetem 
oder  gewalztem  Material  mit  an  den  Kopfenden  einer- 
seits, beiderse  its  oder  wechselseitig  angenieteten  Auf- 
lageaiisiitzen.    Albert  Mathce,  Aachen,  Kaiserallee  88. 


ausländische  Patente.  23.  Jalirg.  Nr.  7. 

2.  Marz  1903.  Kl.  Ib.  Nr.  19.3807.  Vorrichtuni; 
zur  Ausscheidung  von  magnetischem  Material  mit  t  in^r 
über  festen  Magneten  rotierenden,  nicht  magnetischen 
Trommel,  über  welcher  ein  Zufuhrtrichter  mit  na  i.- 
giebiger  Zufuhqdatte  und  mit  Zahnen  versehener  Zu 
fuhrwalze  angeordnet  ist.  Samuel  Bentoll  und  IL  Ii. 
Thompson,  Birmingham;  Vertr.:  F..  W.  Hopkins  und 
K.  (»sius,  Fat.- Anwälte,  Berlin  C  25. 

Kl.  24c,  Nr.  193  798.    Zugregler  und  GaswaHi 
ap|iarat  für  Sauggasanlagen  mit  zur  Waschung  des 
Gases  dienendem  Welldcckel  eines  horizontalen  lif 
hälters  und  einem  durch  ein  Rohr  damit  verbundenen 
Gefäfse  mit  verstellbaren  Öffnungen  in  Wasserspiel  !- 
hohe.    Henu.  Seh  mal  hausen,  Duisburg.  Breitestr.  37. 

Kl.  31a,  Nr.  193940.  (Mühofeu  für  Scbmelzticgel 
mit  einem  Mantel  aus  einem  Stück  feuerfesten  Material». 
Fritz  Kuhbier,  Ki-spe  i.  W. 

9.  März  1903.     Kl.  24f,  Nr.  194014.  K*st*:ab 
(Doppelzahnrost)  mit  zwei  übereinanderliegenden  Reihen 
konsolartig  aus  dem  Stege  heraustretender,  zahn  formier 
Vorsprünge.     Special  -  Roststabgiefserei  Schonheidei 
hanimer  Carl  Edler  von  Querfurtli,  Schonheiderhanmu  r. 

Kl.  49b,  Nr.  194  009.  EisenRchienenschneidemii 
1  sehine.  gekennzeichnet  durch  eine  rotierende  SchniinH 
scheibe,  an  welche  das  zu  schueidendc  Materia!  aus- 
drückt wird.    Eouis  Lindner,  Roehlitz  i.  S. 

10.  Marz  1903.  Kl.  7b,  Nr.  104  *87.  RohrwjU- 
Vorrichtung  mit  in  einem  sjeschlossenen  (iehause  n:i>f.- 
stellbar  angeordneten  Prefskörpern.  Wilhelm  Wasrne:. 
Berlin,  Karlstr.  22. 

KI.   19a,   Nr.   194807.     Schienentraglasche.  1.--1 
welcher  die  mit  breitem  Fufsfluntsch  versehene  B;im* 
fläche  gegen  die  Wagerechte  geneigt  ist.    Georg  !>•"■ 
I  churdt.  Erfurt,  Magdeburgerstr.  50a. 

Kl.  19  a,   Nr.   194808.     Schienentraglasche  mit 
seitlichem  Fufsflant>ch,  dessen  Locher  für  die  Schienen 
|  schrauben  parallele  Flachen  haben.    Georg  Burchar  I:. 
•  Erfurt,  Magdeburgerstr.  50a. 

Kl.  20a,  Nr.  194  562.   Seilführung  für  Seilbahnei: 
,  aus  einer  unter  Einw  irkung  der  vorüberfahrenden  Wap  i 
I  ausweichenden,  durch   Gew  i(  htsbelustung  in  die  <" 
brauchslage  zuriiekgc  führten  Tragrolle.   Will..  Hein]- 
Wiiikhauscu  I».  Heifseu. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  la,  Nr.  1WJ87S,  vom  20.  Mai  1901.  Wilhelm 
G.    Siewerts    in    Völklingen.      Verfahren  tur 
Scheidung  des  beim  Thomasprozc/s  fallenden  Kontert'' 
auswurfes  in  Eisen,  Thomassehlacke  und  Schlacht- 
mehl  haltendes  Kalkpuher. 

Der  Konverterauswurf  wird,  so  wie  er  entfallt,  in 
einer  beliebigen,  mit  Windscheidung  verbundener. 
Z.rkleinerungsvorrichtung,  am  zwcckmnfsigsten 
bekannten  Trommelmühle,  einer  derart  geregelte 
Zerkleinerung  unterzogen,  dafs  die  Schlacke  sich  vmi. 
Eiseu  abtrennt,  w  obei  der  Kalk  aufser  vom  Eisen  4ii*h 
von  der  Schlacke  sich  löst,  und  zwar  in  einem  solche 
Grade  der  Zerkleinerung,  dafs  er  abgeblasen  vrvUv 
kann,  ohne  dem  Wind  eine  grofsere  Stärke  gelten  i'- 
müsseti,  als  zur  Fortschaffung  des  vorhandfitf 
Schlackenmehles  erforderlich  ist,  bezw.  die  Zerkhüir- 
rung  der  Schlacke  so  weit  treiben  zu  müssen,  d&f»  11 
erheblicher  Teil  derselben  zu  Mehl  zermalmt  *trif> 
würde.  Man  erhält  so  in  der  Staubkanimer  ein 
Gemis«  hpulver  von  Kalk  und  Thomasschlacke,  welcke? 
durch  die  gröberen  Teilchen  des  ersteren  die  Ver- 
wendung als  Düngemittel  vorteilhafter  gehaltet 
während  am  Auslafsende  der  Trommel  ein  prektkr 
kalkfreies  Gemenge  von  schlackenfrcieii  Eisenteiier 
mit  eisenfreien  Schlackenteilen  in  den  elektruDinirc 
tischen  Scheider  entlassen  wird. 
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Kl.  24r,  Nr.  133923,  vom  21.  April  11*01 :  Ziis.it/ 
ja  Nr.  107541  (vergl.  -Stahl  und  Eisen"  1900  S.tMvii. 
■»rl  Wieke  in  F  r  i  eil  r  i  ch  s  -  W  i  1  he  1  in  s  h  ü  1 1  c 
l  S ie*r-    I  matruerventil  für  Gant. 


iimiiiiiii 


Die  beiden  um  feste  Achsen  mit  Kinnen  fassenden 
Kippen  des  Hauptpatciites  sind  durch  zwei  Hänge- 
ns« c  ersetzt  und  der  sie  tragende,  mit  Gewichts- 
>U1  g  h  ausgerüstete  Doppelhebel  e  bildet  einen 
Emil  für  den  mit  Uegengew icht  veisehenen,  unter 
ii-  Klippen  greifenden  Doppelheliei  des  Hauptpatent«. 

Kl.  lün,  Nr.  134ÖOI,  vom  7.  Sept. 
1901.  Heinrieh  Kopper*  in 
E  s  s  e  u  -  8  ü  1 1  e  n  s  0  h  e  i  d.  Sltinform 
zur  Herstellung  von  Koksofenwänden 
mit  senkrecht™  HeizzSgen. 

Die  Steinforni  hesteht  aus  einem 
]tiirallelepipedischen  Huuptstück,  wel- 
ches zwei  gegen  die,  die  Ofenwand 
bildende  Seite  unter  einem  schiefen 
Winkel  geneigte  Seitenflächen  auf- 
weist. In  der  Verlängerung  dieser 
geneigten  Flächen  nach  einer  Rich- 
tung hin  befinden  sieh  zwei  schenkel- 
artige  Ansätze  von  ungleicher  Länge, 
w  odurch  eine  Art  Hohlraum  entstellt, 
der  bei  der  entsprechenden  Zusammen- 
stellung zweier  Steine  nach  vier  Seiten 
hin  begrenzt  ist.  Di«-.  Verminderung 
der  Wandstärke  in  der  einen  Ofen- 
riehtung  (Konizität)  wird  dadurch  er- 
zielt, dafs  die  Fugengröfse  /»  na*  h 
dieser  Seite  hin  stetig  vermindert 
»ird.  Die  Fugen  p  zwischen  den  Schenkeln  der  Steine 
»«den  mit  passenden  Steinehen  ausgefüllt. 

kl.  49f,  Nr.  13«  142,  vom  5.  April  1901.  Dr.  Ha  n  s 
uoldichmtdt  in  Essen  u.  Kühr.  Verfahren  zum 
faua»>M  metallischer  Kör^r  von  beliebigem  yuer- 

Bei  der  Vereinigung  von  Metallen,  z.  B.  Schienen, 
'ittfls  der  durch  Einwirkung  von  Aluminium  auf 
'Me  entstehenden  Wärme  wurde  bisher  so  verfuhren, 
'•»■>  die  Keaktionsmasse  nur  als  W  ärmequelle  benutzt 


stücken  in  Bcrühruug  kommt  und  demzufolge  mit  den- 
selben teilweise  verschmilzt.  Dementsprechend  w  ird  der 
Reaktionstiegel  zweckmässig  unten  mit  einer  vcrschlicfs- 
baren  Öffnung  versehen,  die  sich  durch  die  Warme  des 
reduzierten  flüssigen  Metalles  von  selbst  oflnet,  so  dafs 
dieses  zunächst  in  die  das  Werkstück  umgebende  Form 
gelangt  und  den  unteren  Teil  desselben  umgibt  und 
verstärkt.  Die  nachtliefsende  Schlacke  schwimmt  dann 
obenauf  und  erwärmt  auch  den  oberen  Teil  des  Werk- 
stiiekes.  Wird  aus  dem  Reaktionstiegel  zuerst  die 
Schlacke  abgegossen,  so  bedient  man  sich  zweckmäfsig 
einer  doppelteiligen  Form  bb  aus  dünnem  Blech  oder 
dergl.  Ist  die  zuerst  eingegossene  Schlacke  *  etwas 
erhärtet,  so  w  ird  ein  Loch  o  durehgestolsen  und  durch 
dieses  das  flüssige  Metall  in  den  unteren  Teil  der 
Form  gegossen.  Im  übrigen  wird  dann  wie  bei  dem 
älteren  Schweifsverfahren  gearbeitet. 


•wie;  auch  das  aus  den  Oxyden  ausgeschiedene  Metall 
|i*ntt  gleichfalls  nur  als  Wärmeträger.  Hei  diesen 
Wfohren  wurde  nämlich  zunächst  die  geschmolzene 
f'-oerde  und  dann  erst  das  geschmolzene  Metall  auf 
die  m  vereinigenden  Werkstücke  gegossen,  wobei  es 
praktisch  unmöglich  war,  dafs  dasselbe  an  das  Metall  des 
"frkstückes  kommen  und  an  diesem  anschmelzen  konnte. 

'teuiäfs  dem  neuen  Verfahren  wird  derartig  ge> 
»Witet,  dafs  das  Metall  unmittelbar  mit  den  Werk 


KL  :»lh,  Nr.  134733,  vom  7.  April 
181«».  Wilhelm  Mobus  in  Reutlin- 
gen.   Formmesser  für  Fortnmasrhineit. 

Das  Formmesser  unterscheidet  sieh 
von  den  bisherigen  dadurch,  dafs  es  die 
Form  einer  Stimmgabel  besitzt,  die  an 
den  Seiten  a  und  an  der  oberen  Schneid- 
fläche b  ballig  gestaltet  ist.  Hierdurch 
soll  heim  Schneiden  mit  nur  einem  Form- 
messer  eine  vollkommen  glatte  Form  her- 
gestellt, und  das  Festsetzen  von  Sand 
vor  «lern  Messer  während  des  Formens 
unmöglich  gemacht  werden,  du  der  l«is- 
geschnittene  Sand  durch  den  Schlitz  <• 
nach  unten  herausfallen  kann. 


KL  «jOc,  Nr.  134 NM»,  vom  4.  Februar  1902. 
Willi.  Binnewies  in  Friedri  e  Iis  hör  st  bei 
Beckum  in  West  f.  Steinbrecher  mit  zwei  zwang- 
läufig  bewegten  Urechbiicken. 

Der  Antrieb  der  beiden  Brechbacken  erfolgt  dm  eh 
je  zwei  Zugstangen  dz,  welche  von  einem   Hebel  h 


mittels  der  E\zenterstange  e  in  der  Weise  bewegt 
werden,  dafs  die  eine  dieser  Zugstangen  (d)  bei  der 
Kraftäufseiung  auf  Drin  k  und  die  andere  c)  auf  Zug 
beansprucht  wird.  Durch  diese  Anordnung  wird  ein 
ruhiges,  gleichmäßiges  Arbeiten  bei  geringem  Kraft- 
verbrauch ,  sowie  eine  geringere  Beanspruchung  der 
einzelnen  Teile  und  des  Gestelles  erreicht. 


KL  81c,  Nr.  131)13*.  vom  13,  Juni  1900.  Adolf 
Müller  in  Herl  in.  Herstellung  von  Formen  für 
Kunxtgufs  mittels  elastischer  Modelle. 

Statt  der  bisher  hierfür  verwendeten  (Platine  wird 
Kautschuk  benutzt,  der  im  Innern,  soweit  es  ungängig 
ist.  bohl  ist  und  dadurch  ermöglicht,  dafs  bei  Heraus- 
nahme des  Modelles  aus  der  fest  gewordenen  Form- 
masse alle  vorspringenden  Teile  desselben  be.|iiem  aus- 
weichen können.  Im  liegen  Uta  zu  der  zu  weichen 
Oelutiue  sollen  derartige  Kautschukniodelle  eine  sehr 
getreue  Widergabe  des  Originals  ermöglichen. 
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Kl.  10a,  Nr.  186 «7,  vom  26.  September  1901. 
Heinrich  Koppers  in  Essen  -  Rüttenscheid. 
Liet/ender  Koksofen  mit  senkrechten  lleizzügen  und 
unter  denselben  Helfendem  (iasverteilungskanal. 

Bei  diesem  Koksofen  tritt  das  Heizgas  ans  dem 
unter  den  Heizzügen  liegenden  Kanäle  a  durch  eine 
Anzahl  von  Düsen  d  in  die  Pfeifen  ein.   Um  die  Düsen  d 


während  des  Betriehes  nachsehen  und  auswechseln  zu 
können,  befindet  sich  senkrecht  über  jeder  Düse  im 
Widerlager  eine  Durchbrechung  />,  welche  entweder  bis 
oben  durchgeführt  ist  (Figur  Ii,  oder  nur  bis  zu  dem 
oberen  Kanäle  c  geht,  der  zur  öaiwnführung  dient, 
wenn  der  Ofen  ohne  Gewinnung  der  Nebenprodukte 
betrieben  wird. 

Kl.  7b,  Nr.  135*83,  vom  25.  Juni  1901.  Firma 
W.  Fitzner  in  Laurahütte.  Verfuhren  und  Vor- 
richtung zum  Schweiften  ron  Quernühten  an  Schmied- 
eisenrohren. 

Das  zu  verachweifsende  Rohr  c  w  ird  anf  zwei  gegen- 
einander einstellbare  Unterwulzen  bb,  welche  Antrieb 

erhalten ,  gelegt. 
Kine  dritte,  gleich- 
falls verstellbare 
Walze  d  übt  von 
»ben  her  einen 
Druck  auf  die  zu 
verscl»  weifsenden 
Stellen  aus.  Gleich- 
zeitig wird  in  das 
erhitzte  Rohr  ein 
genau  passender 
Dorn  eingeschoben, 
der  Deformationen 
an  der  Schweifs- 
stelle verhindert. 
Bei  Rohren  von  sehr  grofsem  Durchmesser,  bei 
denen  der  ganze  Umfang  nicht  auf  einmal  auf  Schweifs- 
hitzr  gebracht  werden  kann,  werden  die  Unterwalzen 
nicht  angetrieben  und  die  Oberwalze  nicht  umlaufen, 
sondern  pendeln  gelassen  und  zwar  so  weit,  dafs  gerade 
nur  der  auf  Schweifshitze  gebrachte  Teil  des  Rohres 
von  der  Walze  geprefst  wird. 


Kl.  10b,  Nr.  136822.  Dr.  Ernst  Trainer  in 
Hoch  um.  Verfuhren  zur  Herstellung  eines  Binde- 
mittels für  Briketts  aus  den  Abfalllaugen  der  Sulfit- 
cellulosefahrikntion. 

Die  Abfalllaugen  dfr  Snlfitcellulosefabrikation 
sind  bereits  vielfach  als  Bindemittel  für  Briketts  in 
Vorschlag  gebracht  worden.  Die  Laugen  wurden 
hierbei  im  dünnflüssigen  oder  im  eingedickten  (sinip- 
artigen)  Zustande  mit  den  Brennstoffen  vei  mischt  und 
brikettiert.  Derartige  Briketts  sind  erst  nach  längerem 
Lagern  oder  künstlicher  Trocknung  verlade-  nnd  trans- 
portfähig und  enthalten  überdies  nicht  unbeträchtliche 
.Mengen  an  Schwefel. 

Geniäfs  dem  neuen  Verfahren  wird  die  Abfalllauge 
so  weit  eingedampft,  dafs  ein  in  der  Wärme  noch 


plastischer,  in  der  Kälte  aber  harter  und  spröder 
Körper  resultiert,  der  den  gröfsten  Teil  seines  SchwetVl- 
verloren  hat.  Diese  .Masse  wird  fein  gemahlen,  mit 
dem  Brennstoff  gemischt  und  in  erhitztem  Zustand 
geprefst.  Die  erhaltenen  Briketts  sollen  sofort  verlad?- 
und  transportfähig  sein. 


Kl.  12c.  Nr.  185 S32,  vom  23.  Januar  1W2. 
Sebastian  Danner  und  Gustav  Kubelka  in 
Kladno.     Verfahren  zur  Reinigung  ron  Hasen. 

Es  ist  bekannt,  dafs  die  .  

in  einem  Gase  enthaltenen 
mechanischen  Beimengun- 
gen um  so  vollständiger  aus- 
geschieden werden,  je  ener- 
gischer das  zn  reinigende 
Gas  mit  dem  Reinigungs- 
mittel in  Berührung  ge- 
bracht wird.  Dieses  Ziel 
soll  geniäfs  vorliegender  Er- 
findung dadurch  erreicht 
werden,  dafs  das  ans  dem 
Rohre  u  austretende  unreine 
(ias  zwischen  dem  für  die 
Aufnahme  der  Verunreini- 
gungen bestimmten  Mittel 
(Wasser),  welches  an  der 
Innenwandung  des  Rohres  b 
herabfiiefst,  und  einem  gegen 
dieses  Mittel  gerichteten 
Gas-  oder  Dampfstroni  hin- 
durchgeführt wird.  Letzterer 
wird  durch  eine  Streudüse  c 
in  das  Rohr  b  eingeführt 

nnd  dient  nicht  nur  zur  Zeitteilung  und  Oberflächen 
vergröfserung  des  herabttiefsenden  Wassers,  Maden 
auch  zur  Fortbewegung  der  Gase. 


KL  7  b,  Nr.  1*626*,  vom  27.  März  1902.  James 
Couslon  und  William  Porritt  in  Perth  (West 
Australien).  Ver- 
fahren   zur    Her-  /A/N.* 
*trlluny   von  niet- 
losen Rohren. 

Die  Stofskauten 
der  halbkreisförmig 
gebogenen  Platten 
a  b  sind  nach  innen 
verstärkt  und  ent- 
weder mit  Nut  und 
Feder  oder  mit  je 
einer  Nut  versehen. 
Sie  werden  durch 
l'refsdruck  mitein- 
ander vereinigt,  ge- 
gebenenfalls unter 
Benutzung  einer 

Schliersstange  c.  Die  fertigen  Rohre  besitzen  eim 
völlig  glatte  Aufseiihaut. 


Kl.  4Sb,  Nr.  138204,  vom  11.  September  1901 
Paul  Mangner  in  Jena.  Verfuhren  zur  ller*tstluii<i 
lötfähiger  verzinkter  Eisenbleche. 

Bekanntlich  haftet  das  Zinn  auf  verzinktem  Kisen 
blech  nur  verhältnismäfsig  lose,  so  dafs  Lötunirm 
desselben  «ehr  unzuverlässig  sind.  Diesem  Übe  Utas 
zu  begegnen,  werden  die  Bleche  geniäfs  vorliegende) 
Verfuhren  an  allen  den  Stellen,  wo  sie  nachher  ireLW 
werden  sollen,  vor  dem  Verzinken  mit  einem  Überm' 
versehen,  der  sie  gegen  die  Verzinkung  schützt.  Dief 
Stellen  werden  dann  für  sich  verzinnt  und  ergeb+c 
eine  sehr  haltbare  Lötung. 
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Kl.  7a,  Nr.  185 6S7,  vom  9.  Juli  1901.  Alphonse 
Thon»?  in  Clabecq,  (Belgien).  Schleppwagen  für 
<t  <iliei*tn  ztuH  Schleppen  nach  beiden  Richtungen. 
Ikr  Mitnehmer  a  für  das  Walzgut  ist  an  seiner 
mit  zwei  versetzt  zueinander  stehenden 
Daumen  e  und  f  verschen, 
von  denen  der  eine  oder 
der  andere  von  einem 
seitwärts  beweglichen 
Anschlag  h  einseitig  ge- 
sperrt werden  kann,  so 
dafs  der  Mitnehmer  in 
seiner  aufrechten  Ar- 
beitsstellung nach  einer 
Seite  umkippbar  ist  und 
nach  der  andern  Seite 
feststeht.  Wird  hingegen 
der  Anschlag  h  in  die 
Mitte  zwischen  den  bei- 
den Daumen  «  und  f  ge- 
dreht, so  kann  der  Mit- 
nehmer a  nach  beiden 
^-itfo  gekippt  werden.  Der  Mitnehmer  h  kann  sich 
inf  einem  Tragstüek  g  befinden,  das  sich  in  halbkreis- 
craigen  Kinnen  p  des  Wagens  c  führt 


gut  werden  lange  Schleppwagen  m  von  der  Breite  des 
Wannlagers  benutzt,  die  eine  grofse  Zahl  von  nach 
der  einen  Richtung  hin  umkippbaren  Schleppdaumen  f 
tragen  und  die  von  einer  gemeinsamen  Antriebswelle 
durch  Vermittlung  von  Zahnstangen  n  eine  gleich- 
mäfsige  hin  und  her  gehende  Bewegung  erhalten. 
Hierbei  befördern  die  Daumen  f  in  der  einen  Richtung 


D.  7a,  Nr.  Di.» «1.1,  vom  2.  März  1900.  Cor- 
ulits  Kuhlewind  in  Knoxville  (V.  St.  A.). 
•>db>tläiige  Sicherheiterorrichtung  gegen  Walzen  bräche. 

Mmtisch  mit  dem  amerikanischen  Patente  Nr.  002445; 
.«gL  .Stahl  und  Eisen"  1902  Seite  44. 


El.  49e,  Nr.  lSGfiflO,  vom  22.  Angtist  1901.  Joh. 
Cirl  Zenses  in  R  e  m  s  c h  e  i  d  •  H  ad  d  e  n  h  a ch. 
y^eanzhammer. 

Bezweckt  wird,  den  Hammer  über  die  ganze 
Hache  des  Ambosses  zu  führen  und  das  Werkstück, 
ihse  es  bewegen  zu  müssen,  an  jeder  Stelle  normal 
mr  Amhofsfläche  auftreffen  zu  lassen. 

Der  Hammer  a  ist  mittels  Zapfen  b  in  Kulissen 
i«r  Arme  e,  die  mittels  Steuerstanire  d  um  Bolzen  e 

l> 


das  Walzgut  auf  dem  Warmlager  weiter.  Es  soll 
durch  diese  Vorrichtung  das  häufige  Reifsen  und  das 
ungleiche  Längen  der  bisherigen  Wagenverbindungen 
beseitigt  werden. 

Zweckmässig  ist  das  der  Richtbank  h  zugekehrte 
Knde  der  Wagen  u  nach  abwärts  gebogen,  um  die 
hier  gerichteten  Werkstücke  über  die  Rippe  1e  der 
Richtbank  hinwegzuheben. 

Kl.  84  a.Nr.  1365S4, 

vom  25.  Januar  1901. 
Arthur  W  e  i  n  h  o  1  d 
in  Leipzig  -  Lin- 
denau. F euerungs- 
anlag«. 

In  einem  von  dem 
eigentlichen  Heizraum 
abgesonderten  und  in 
der  Abzugsrichtung  der 
Rauchgase  liegenden 
Räume  h  (Gaskammer) 
ist  eine  Feuerbrücke  f 

angeordnet,  welche 
durch  Kanäle  /,  eine 
Verteilungskammer  m 
und  Offnungen  i  hoch  erhitzte  Sekundärluft  den  ab- 
ziehenden Rauchgasen  zuführt  und  eine  vollständige 
Verbrennung  derselben  bewirkt. 

Kl.  31c,  Nr.  1345X1,  vom  23.  Janaar  1901, 
Zusatz  zu  Nr.  132  170;  vergl.  „Stahl  .und  Eisen"  1903 
Seite  70  Edgar  Arthur  Weimer  in  Lebanon 
£uwht  werden  können,  frei  verschiebbar.  Bei  dieser  ,1Vlms.)  luthrbare  und  selbsttätig  kippende  Ciefspfanne. 
Regung  fuhrt  sich  die  Hammerachse  mit  Rollen  f  auf  ,)er  Arlieitsevlinder  a  für  die  seitliche  Verschicbun- 

1«  Obernachengestalt  des  Werkstückes  entsprechend  „„,,  I)rt.hunK  .ler'l'fanne  h  ist  in  Zapfen  c  drehbar  und 
.ftunnten  feststehenden  r Qhrungsflachen  </.  auf  die  sie 
"Tth  Federn  h  niedergedrückt  werden.  I  m  bei  diesen 
"rvhiedenen  Höhenlagen  des  Hammerstieles  eine 
»ttU  gleiche  Hubhöhe  des  Hammers  zu  erreichen, 
»inj  statt  des  gewöhnlichen  Hebedaumens  gleichfalls 
«M  entsprechende  Schablone  i  benutzt,  die  aus- 
»«belbar  auf  der  seitlich  gelagerten  Antriebswelle  k 
'-festigt  ist. 

El.  7a,  Nr.  13WS29,  vom  21.  September  1901.  feststellbar  gelagert,  und  seine  Kolbenstange  nach  Art 
Sack  in  Rath  b.  Düsseldorf.  Schfepprorrich-  eines  l'niversalgelenkes  mit  dem  Zapfen  d  verbunden, 
fir  Warmlager  zum  Schleppen  von   t  'nirersal-      welcher  in  der  Nabe  e  des  auf  der  Zahnstange  f  ab- 

**i  ähnlichen  Profileisen.  rollenden   Rades  </  drehbar  ist.     Hierdurch  wird  es 

Statt  der  durch  Seile  oder  Ketten  zu  einer  end-     möglich,  die  «üelVpfanne  rechts-  oder  linksseitig  zu 

1(isen  Reihe  verbundenen  Schleppwagen  für  das  Walz-  kippen. 
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Kl.  I9n,  Xr.  135142,  von,  21.  Juni  1901.  Hein- 
rich DorpmQtler  in  Aachen.    /•'iitenhahn.nhii  ne 

mit  Stegrippen. 

Die  Schiene  i*t  beiderseits  am  Stegfufsc  unter 
Berührung  «ler  oberen  Sehienenfufslläche  oder  frei  zu 

heiden  Seiten  des 
stesres  mit  angewalz- 
ten Lingsrippen  a  b 
versehen,  welche  an 
den  Kingriffsstellen 

«ler  Klcinmplatten 
enfsprechcnrle  Aus- 
schnitte besitzen.  Da- 
durch ,     dafs  sich 
heim  Verschieben  der 
in  der  Längsrichtung  die.  Kippe  a 
eingreifende  Klemmplatte  stemmt, 
wird  das  Wandern  der  Schienen  verhindert. 


Ventilteller  tragender  Körper  abwechselnd  mit  dem 
oberen  und  unteren  Teller  an  der  Sitzhülse  anliegen 
kann  und  durch  eine  Feder  g  oder  ein  Gewicht  far 
«wohnlich  in  der  einen  F.ndstellung  gehalten  wird. 
Das  Ventil  f  wird  durch  den  Wasserdruck  entgegen 
der  Wirkung  der  Feder geöffnet,  gleich  darauf  dur.  h 

die  mit  grolser  Geschwindigkeit  ausströ  nde  Wasser- 

masse  weiter  bewegt  und  geschlossen.    Hierbei  ect- 


tiisenhahnschiem 

oder  Ii  gegen  di< 


EMI 


Kl.  7  h.  Nr.  130  783,  vom  30.  Juni 
1001,  Gustav  Alvermann  in 
Witten  a.  d.  Kühr.  Verfahren 
zur  Herstellung  nahtloser  Rohre, 

Hin  mit  einer  Längshohrung  ver- 
sehener Mefallstah  m  wird  in  erhitz- 
tem Zustand«  durch  Hindurchziehen 
eines  Domes  g  erweitert  und  dabei 
eine  Vergröfserung  des  aufseren  Bohr- 
durehinesscrs  durch  ein  aufserhalh 
und  gegenüber  dem  I >■  >rn  g  ange- 
ordnetes und  gleichzeitig  und  gleich- 
förmig mit  ihm  bewegtet  Zieheisen  t/ z 
verhindert.  Das  Verfahren  wird  mit 
anderen  Dornen  so  oft  wiederholt,  bis 
der  gewünschte  Durchmesser  oder  die 
gewünschte  Wandstärke  des  Rohres 

erreicht  ist. 


1 ^ 


Kl.  60 C,  Nr.  13029$,  vom  19.  November  1901. 
Firma   H.  ßoardeaax   in  Uert-Untermhaus. 

Kegelbrecher  mit  um  einen  feststehenden  Hrechkegel 
pt'n  del  ndem  II  rech  man  tri. 

Hei  diesem  Kegel- 
hrecher erfolgt  eine 
beschleunigte  Abfüh- 
rung des  zerklein- 
erlen.Mahlgutes  durch 
die  schwingende  Be- 
wegung des  Brech- 
mautels  m.  Dieser 
ist  frei  pendelnd  auf- 
gehängt und  besitzt 
eine  nach  unten  kegel- 
förmig zulaufende 
Verlängerung  w.  In 
der  Nahe  g  des  Kegel- 
rades le  ist  eine  in 
sich  zurückkehrende 
schräge  Nnt  ange- 
ordnet, in  welcher  Kugeln  h  laufen.  Bei  der  Drehung 
der  Welle  o,  welche  d?n  inneren  Brechkörper  bewegt, 
bewirken  die  Kugeln  h  eine  pendelnde  Bewegung  «ler 
Verlängerung  n  und  des  mit  ihr  verbundenen  Mantels  m. 


Kl.  411c,  Nr.  RUSli«,  vom  17.  August  !!«•!. 
Josef  Fitz  in  Brunn  a.  tiebirge.  Hydraulischer 
Schlagapparat  für  Sief-.  Loch-  .Stanz-  oder  Hohr- 
urerkzeuge. 

Der-Schlagapparat  besteht  aus  einem,  den  Sehlng- 
kolben  e  enthaltenden  I  vlinder  rt,  welcher  durch 
Bohr*  mit  der  Druckwasserleitung  dauernd  verbunden 
ist   und    ein    Ausströmventil  f  besitzt,    dessen  zwei 


steht  ein  Wasserschlag,  welcher  den  Kolben  c  ent- 
gegen der  Wirkung  eines  elastischen  Mittels  vorwärts 
treibt.  Nach  dem  Schlage  bewegt  das  elastische  Mittel 
den  Kolben  e  in  seine  Ruhestellung  zurück.  Die«e 
Bewegung  nird  dadurch  unterstützt,  dafs  das  dunb 
die  Feder  f  in  seine  Aiifangsstellung  zurückgezogen.- 
Doppelventil  f  den  Auslafs  r  des  ("vlinders  a  vorüber 
gehend  öffnet  und  dadurch  den  Kolben  c  vom  Wasser- 
druck entlastet.  Dies  Spiel  wiederholt  sich  in 
schneller  Folge. 

Kl.  24  a.  Nr.  134 sl»,  vom  27.  Juni  1901.  Mav 
Arndt  in  Aachen.  Ixauchrerbrennung.ieinrichtu«'). 

Bei  dieser  Bauchverbrennungseinrichtung  werden 
die  vom  Roste  r  kommenden  Flammen  um!  Bauchgase. 


wie  bereits  bekannt,  in  viele  Teile  zerlegt  und  jedem 
derselben  Sekundiirluft  zugeführt. 

Die  Neuerung  besteht  darin,  dafs  die  die  Flammen 
II.  s.  w.  zerteilenden  Bohre  d  von  einer  gemeinsam!  n 
oder  von  mehreren  Lnftkamniern  c  umgehen  sind,  in 
welchen  dieSekundärluft  vorgewärmt  wird,  s  y  -  ie\^rn 
verschiedene   Aiisfithrungsformen   dieser  Einrichtung. 

Kl.  24  f.  Nr.  13004.»,  vom  21.  März  1902.  Louis 
Volland  \z  Erfurt.  Elm»  Treppenro»tfeueru»i. 
welche  in  eine  lianrostfeuerung  umgewandelt  werden 
kann  und  umgekehrt] 

Der  Roststabtriiger  r  ist  um  Welle  w  drehbar  mi 
wird  als  Schriigrost  durch  Zugstangen  z  in  'SteHonc 

gehalten,  wobei  dir 
Blatten  p  sich  mi" 
Ansätzen  in  Rasten 
rf  der  Wangen  r 
lagern.  Bei  Um- 
wandlung des 
Rostes     in  einet. 

Blanrost  werden 
die  Blatten  p  her- 
ausgenommen, die 
Wangen  r  in  eme 
wagerechte  LiC^ 
gebracht  und  dorrh 
Bolzen  jr  gesichert. 
Dann  werden  die 
Blatten  //als  PI* 
roststäbe  wieder  eingelegt  und  die  Schüttplatte  h  ab 
Schüiplatte  in  Höhe  des  Rostes  befestigt.^ 
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Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  <*,!»."»  2G4.  Thomas  Andrew  in  Richinun<l 
;-d  Thomas  Kerrison  Bellis  in  London,  Engl. 
Die  Erfinder  verfechten  die  Ansicht,  dnfs  die 

-rlfffrnheit  des  Tiegelstahls  gegenüber  Paddel-  und 
BfMemerstahl  (hes.  feineres  glciehmäfsigeres  Korn) 
iinef  zurückzuführen  sei.  dafs  der  Tiegelstahl  einen 
Wasserstoffgehalt  hahe,  den  Paddel-  nnd 
>«*nicrstahl  bei  seiner  Herstellung  verlieren.  Sie 
k-jüen  sieh  auf  theoretische  Überlegungen,  eine 
vchuhtung  Prof.  Arnolds,  dafs  Blasen  im  Puddcl- 
til  Bessemerstahl  sich  mit  Wasserstoff  gefüllt  er- 
■KK&,  und  auf  das  angebliche  Zeugnis  hervorragender 
•irhcenossen.  Sie  verbessern  daher  Paddel-  bezw. 
Hf.semerstahlknüppe1  (von  etwa  3  bis  4  Qnndratzoll 
^wrKbnitt),  indem  sie  dieselben  bei  Hellrotglut  einer 
'•*i«*mton"atmosphäre  etwa  15  .Minuten  lang  aussetzen 
:«d  nie  darauf  von  Rot-  oder  Weifsglut  ije  nach  dem 
r«  0,10  bis  0,85  zugelassenen  Kohle nstoffgehalt)  in 
irirwl  einem,  keinen  Sauerstoff  abgehenden  Bade  ab- 

irrcken. 

Nr.  MB  181.  James  1).  Swindell  in  Pitts- 
ksr(r.  Pa.    Fördertisrh  für  lilerhwalzenstraßrtt. 

Zwischen  je  zwei  Walzengelüsten  w  sind  Tische  t 
«cronlnet,  auf  denen  die  unteren  Teile  einer  oberen, 
sid  die  oberen  Teile  einer  unteren  Reibe  endloser 
Krtten  k-  bezw.  /  schleifen,  welche  zwischen  sich  das 
r_s  ijem  einen  Walzertpaar  austretende  Blech  auf- 


Kl.  mWM'l.  Charles  II.  Morgan  in  Wor- 
c  est  er,  Mass.  Amcärmofen. 

Die  Blöcke  a  werden  wie  üblich  durch  den 
Kidben  b  auf  gemauerten  Längsträgern  e  mit  darauf- 
liegenden  Wasserrohren  d  entlang  gestoben.  Die 
Trägere  laufen  in  bei  e  stufenförmig  abgesetzte,  eiserne, 
wassergekühlte  Endstücke  f  aus,  welche  im  (ungefähr) 
senkrechten  Teil  der  Stufe  eine  Aussparung  haben, 


tfhinm  und  es,  ohne  dafs  es  sich  werfen  kann,  dem 
»i'hstfn  Walzenpaar  zuführen.  Die  Ketten  werden 
iif*riii  Zwecke  über  iregensinnig  umlaufende  Scheiben- 
reihen  r  bezw.  *  geführt.  Die  Scheiben  sind  an  den 
Rindern  genutet,  in  den  Nuten  liegen  die  Ketten. 
■  sind  federnd  aufeinanderdrückende,  durch  ein  Tritt- 
«Wwerk  auseinander  bewegbare  Zuführungswnlzen. 


Nr.  «JH  ."MM».  John  B.  Nau  in  New  York,  N.Y. 
^tärmofen. 

Die  Beheizung   geschieht    durch  Stichflammen, 
MW  Richtung  nach  den  Blöcken  *  hin  durch  die 
^■:;ung  des    die    ganze    Ofenbreite  einnehmenden 
:,-i'T-  b.  in  welchen  <]' i  <  iaskaUnl  'J  Bnd  der  I.  tt- 


/  einmünden,  bestimmt  wird.  Der  Brenner  ruht 
»of  einem  wassergekühlten  Träger  f.  Damit  die  nach  / 
••mrhenden  Flammen  die  Blöcke  allseitig  bespülen, 
Winkeleisen  w  dazwischen  geklemmt  Die  ab- 
stehenden Blöcke  gelangen  auf  Stahlbahnen  *  bis 
"ni  Anschlag  a  und  werden  mittels  Ilaken  h  an- 
fehohen  und  fortgeführt. 


durch  die  ein  Kolben  a  hindnrehtritt.  Wenn  der  bei  t. 
abwärts  fallende  und  sich  dabei  um  eine  Kante  kippende 
Block  auf  die  vorstehenden  Enden  der  Kolben  a 
auffällt,  kippt  er  sich  um  eine  weitere  Kante,  so  dafs 
die  auf  der  unteren  Sohle  h  liegenden  Blöcke  die- 
jenige Seite  den  von  •  nach  k  streichenden  Klammen 
darbieten,  welche  zuvor  nach  unten  lag.  Die  weitere 
Fortbewegung  der  Blöcke  aufA  wird  durch  t'ylinder  i 
und  Kolben  <j  besorgt. 

Nr.  (WS  881.  William  Dicks  in  Beaverfalls 
Pa.  Einrichtung  sunt  Führen  de»  forderen  Röhrendes 
beim  Wohin  ron  Rohren. 

Die  rotierenden  Scheiben  r  und  «  treiben  das 
Rohstüek  t  über  den  Dorn  d.  Das  zuerst  ge- 
walzte Ende  e  des 
Rohres  pflegt  nun 
infolge  seiner 
raschen  Umdre- 
hung zu  schlafen 
u.  s.  w.,  so  dafs 
es  den  Dorn  heftig 
erschüttert  und 
auch  in  (lefahr  gerät,  deformiert  zu  werden.  Um 
dies  zu  verhindern,  wird  in  das  Ende  eine  stützende 
Büchse  b  eingesteckt,  welche  auf  der  den  Dorn  d 
tragenden  Stange  w  entlang  gleitet. 

Nr.  68t  119.  Samuel  E.  Dilseherin  Pitts- 
bürg,  Pa.    Ziehen  von  Rohren. 

Das  Rohr  r  wird  mittels  der  Zugvorrichtung  z 
durch  eine  Reihe  von  Lehren  /  m  n  gezogen,  wobei 
im  Innern  ein  Dorn  d  liegt.  Der  Dorn  besteht  uns 
einer  der  Anzahl  der  Lehren  entsprechenden  Zahl 
von  Abschnitten,  welche  auf  einem  gemeinschaftlichen 
Schaft  aufgesteckt  und  von  solcher  Länge  sind,  dafs 
ihre  (vom  Zugmechanismus  aus  gesehen)  vorderen 
Enden  in  der  Ebene  der  Lehren   liegen.     Sie  ver- 


r,J 


beim  Ziehen  nur  zwischen 
jedes  Dornabschnitts  mit 


jungen  sich  so,  dafs  das  Roh 
Lehre  und  vorderem  Ende 

diesen  in  Berührung  ist  und  an  diesen  Stellen  eine 
fortschreitende  Verminderung  seiner  Wandstärke  erführt, 
auf  den  Strecken  zwischen  den  Lehren  aber  eine  Ver- 
minderunsr  seines  lichten  Durchmessers.  Das  zu  ziehende 
Kohr  wird  warm  gemacht,  an  seinem  vorderen  Ende 
über  den  Kopf  k  der  Zugstange  *  zusammengezogen 
und  nun  absatzw  eise  durch  die  Lehren  gezogen,  wobei 
der  Dorn  zunächst  je  um  die  Länge  eines  seiner  Ab- 
schnitte vorrückt,  aber  stehen  bleibt,  sobald  sein  vonleres 
Ende  die  Lehre  /  erreicht  hat. 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Monat  Frtruar  1903 

Werke  Unnguog 
(Firmen)  t 

Gierserei- 
roheisen 

und 

Gulswaren 

I. 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

Hannover  nnd  Braunschweig  

Giefserciroheisen  Summa  .  .  . 
(im  Januar  1903  .  .  . 

14 

9 
7 
1 

2 
2 
9 
44 
45 

63  425 
15  592 
5040 
6  741 

3  66<) 
22SH 
34  377 

181 121 
144405) 

Bessemer- 
roheisen 

(saures  Ver- 
fahren). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland     .  . 
Schlesien  .  , 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 
(im  Januar  1003  .  .  . 

2 
3 
2 
1 

8 

s 

12593 

3  m 

2  391 
6  WO 
25  lH'i 
26SÖ7, 

Thomas- 
roheisen 

(basisches 
Verfahren). 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

Thomasroheisen  Summa . 

(im  Januar  1903  .  .  . 

10 
1 
2 
1 
1 

16 

31 

33 

172  245 
ISS 
18490 
17  541 
7  000 
228  713 
444  780 
461  839) 

Stahleisen 

und 

Spiegeleisen 

einschl.  Ferro- 
mangan,  Ferro- 
hiciliuui  etc. 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Suarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

Stahl-  und  Spiejjeleisen  etc.  Summa  . 

lim  Januar  1903  .  .  . 

12  34265 
16            18  9*2 
4            3  465 
1  3327 

1 

H  J             60  03'-' 
32           77  255  i 

Puddel- 
roheisen 

(ohne 
Spiegelciseu). 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland.  .  . 

l'uddclroheisen  Summa  .  . 
(im  Januar  1903  .  .  . 

17 
1 

~i 

10 
58 

10427 
1697h 

~«o 

18  484 

78180 
72 128) 

Zu- 
sammen- 
stellung. 

131 121 

25 139 
444  760 
60039 
73  160 

Kryem'uH"  vom  1  Januar  bis  •2>"l  Februar  1!H)2 

734  25H 

-          78S  4*1 

_,      597  331 
_  1516743 
1254022 

Erzeugung 

der 

Beiirke. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saurbezjrk  und  ohne  Siegerland    .  . 

Februar  j  Tom  1  J»«»»' 
11*03     Ibl«  Sit.  Febr. 
(       1  > 

292  955      607  279 

54  933  10S361 

55  729  118366 
10  003        21 320 

28  164        57  195 
10  836  22812 
281  674      581  390 

Summa  Deutsches  Reich   .  . 

784  2591  1516743 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


■»  -  .  -V« 


Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
Industrieller. 

(Hauptversammlung.) 


Unter  dem  Vorsitz  de»  Geheimrats  Gerh.  L.  Meyer- 
Hunorer  fand  am  18.  März  in  Berlin  die  Hauptver- 
sammlung des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
I -i'liiftrieller  statt.  Generalsekretär  Buec k- Berlin  er- 
stattete den  Geschäftsbericht,  iudera  er  die  wichtigsten 
Tagesfragen  des  Wirtschaftslebens  vorführte.  Ein- 
stimmig wurde  darauf  folgender  Beschlufsantrag  ange- 
■omneo:  „Von  der  Ansicht  ausgehend,  dafs  die  II  seder 
Hotte  den  oberschlesischen  Hütten-  und  Walz- 
verken ohnehin  eine  erdrückende  Konkurrenz  bereite, 
hatte  die  E i senbahn Verwaltung  das  genannte 
Hüttenwerk  von  dem  Genufs  der  allen  andern  Werken 
tevährten  Frachtvergünstigung  beim  Bezüge 
ron  Ruhrkohlen  nnd  Ruhrkoks  ausgeschlossen.  Dem- 
etgenüber  erklärt  der  Hauptvorstand  des  Vereins  deut- 
scher Eisen-  und  Stahl- Industrieller,  namentlich  anch 
die  Vertreter  Schlesiens,  in  einer  heute  abgehaltenen 
Siüsng,  dafs  die  Voraussetzung,  von  der  die  Eisen- 
tahnverwaltung  bei  der  Differenzierung  der  llseder 
Hätte  ausgegungen  ist,  eine  irrtumliche  sei.  Die  beider- 
«eitigen  Wettbewerbsverhältnisse  seien  vielmehr  durch- 
las loyale,  und  es  sei  kein  stichhaltiger  Grund  dafür 
vorbinden,  dafs  der  llseder  Hütte  allein  die  allen  andern 
Werken  gewährte  Vergünstigung  vorenthalten  bleibe." 
Im  Reratung  von  Anträgen  znm  neuen  amtlichen 
Warenverzeichnis  wurde  ein  Sonderausschuß  ein- 
gesetzt Für  die  Beschickung  der  Ausstellung  in 
St  Louis  zeigt  sich  keine  Neigung. 

Zu  den  Handelsverträgen  wnrde  beschlossen : 
.Der  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl-Industrieller, 
■itr  nach  nie  vor  an  dem  Grundsatz  des  Schutzes 
nationaler  Arbeit  festhält,  ist  der  Überzeugung,  dafs 
die  Förderung  der  umfassenden  Interessen  der  Eisen- 
industrie an  der  Erhaltung  und  Kräftigung  der  deutschen 
Ausfuhr  den  Abschlufs  langfristiger  Handels- 
verträge, in  denen  die  Bindung  der  für  die  deutsche 
Eisenindustrie  wichtigen  fremden  Zölle  festgelegt  wird, 
dringend  notwendig  erscheinen  läfst.  Der  Verein  hält 
«  weiter  für  notwendig,  dafs  der  deutschen  Eisen- 
n  iastrie  die  gleichen  Voraussetzungen  des  Wettbewerbs 
in  den  fremden  Staaten,  wie  den  konkurrierenden  aus- 
ländischen Industrien  gesichert  werden,  dafs  somit 
der  Grundsatz  der  Meistbegünstigung  auch  in  die 
n«en  Handelsverträge  aufgenommen  wird.  Der  Verein 
Mauert  lebhaft,  dafs  seinen  mafsvollen  Vorschlägen 
«m  Schutze  der  deutsehen  Eisenindustrie  nicht  ent- 
sprochen worden  ist  Die  Zollsätze  des  Zolltarifs  ge- 
währen nunmehr  keinen  Raum  zu  Kompensationen; 
vielfach  ist  bereit«  nicht  einmal  das  Mindestmafs  des 
(«twendigen  Schutzes  gewährt  worden.  Der  Verein 
»rieht  sich  daher  gegen  jede  weitere  Ermäfsi- 
nsg  der  Eisenzölle  ans  und  bittet  dafs,  wenn  solche 
doch  mit  Rücksicht  auf  das  Zustandekommen  der  Han- 
delsverträge nicht  umgangen  werden  könnte,  zuvor  die 
Vertreter  der  Industrie  gehört  werden  sollten.  Es 
nrafj  erwartet  werden,  dafs  es  der  Reichsregierung  ge- 
lingen wird,  gegenüber  den  prohibitiven  Zöllen  aus- 
*ütiger  Staaten  eine  wesentliche  Herabmindernng 
dieser  Zollsätze  zu  erlangen  und  dadurch  der  deutseben 
mzalinglich  geschützten  Eisenindustrie  wenigstens  die 
M5giichkeit  dauernden  Wettbewerbs  im  Auslande  zu 
«ehern.- 

VIL» 


Zur  Krankenversicherung  wurde  beschlos- 
sen: „Der  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl-Indu- 
strieller erhebt  Einspruch  wegen  einer  Erledigung  der 
Novelle  zum  Krankenversicherungsgesetz  in  dem  gegen- 
wärtigen Reichstag.  Er  ist  der  Überzeugung,  dafs  die 
Übelstände,  welche  gegenwärtig  in  der  Krankenver- 
sicherung bestehen,  sich  nur  durch  eine  organische 
Reform  aus  der  Welt  schaffen  lassen,  welche  die  als 
Brutstätte  der  Sozialdemokratie  dienenden  freien  Hilfs- 
kassen als  gleichberechtigte  Träger  der  Krankenver- 
Versicherung  neben  den  durch  Gesetz  geschaffenen  Kran- 
kenkassen beseitigt,  in  den  Ortskrankenkasseu  die 
Alleinherrschaft  der  Sozialdemokratie  bricht  und  das 
Verhältnis  der  Krankenkassen  zu  den  Ärzten  und 
Apotheken  wenigstens  insoweit  regelt,  dafs  das  Mittel 
der  Streiks  und  Boykotts  von  dem  Arbeitsfeld«  der 
Krankenkassen  ausgeschlossen  wird.  Der  Verein  deut- 
scher Eisen-  und  Stahl-Industrieller  hat  an  sich  nichts 
dagegen  einzuwenden,  dafs  die  Krankenunterstützung 
von  18  Wochen  auf '2fi  Wochen  ausgedehnt  die  Unter- 
stützungszeit der  Wöchnerinnen  von  4  auf  0  Wochen 
erweitert,  und  die  Möglichkeit  des  Ausschlusses  der 
Geschlechtskranken  durch  statutarischen  Heschlufs  be- 
seitigt wird,  trotzdem  der  Industrie  durch  diese  Be- 
stimmungen sehr  erhebliche  neue  Lasten  aufgelegt 
werden.  Darin  jedoch,  dafs  diese  Wohltaten  für  die 
Versicherten  vorweggenommen  werden,  ohne  dafs  eine 
organische  Reform  des  ganzen  Gesetzes  an  sie  geknüpft 
wird,  sieht  der  Verein  eine  Gefährdung  einer  solchen 
künftigen  Reform  überhaupt,  indem  es  ihm  zweifelhaft 
erscheint,  ob  sich  später  eine  solche  vom  Reichstage 
erreichen  lassen  wird,  wenn  den  Versicherten  nicht 
gleichzeitig  neue  Vorteile  geboten  werden." 


Zentralverband  deutscher  Industrieller. 


Der  Zentralverband  deutsoher  Industrieller  hielt 
am  17.  März  eine  zahlreich  besuchte  Delegiertenvci 
Sammlung  unter  dein  Vorsitze  des  Herrn  Geh.  Finanz- 
rats Jencke  im  Kaiserhof  zu  Berlin  ab. 

Herr  Geh.  Rat  Jencke  eröffnete  die  Versamm- 
lung mit  einer  Begrüfsung  der  Erschienenen  und  einem 
Hinweise  darauf,  dafs  die  letzte  Delegierten  Versamm- 
lung in  Düsseldorf  stattgefunden,  und  fuhr  dann  fort : 
„Düsseldorf  stand  damals  unter  dem  Zeichen  der  Aus- 
stellung ,  die  von  den  Leistungen  Rheinland- Westfalens 
ein  vollgültiges  Bild  gab.  Die  Entwicklungsgeschichte 
der  Ausstellung,  ihr  V  erlauf  und  namentlich  auch  ihr 
Abschlufs  haben  unwiderleglich  bewiesen,  dafs  der 
Zentralverband  das  Richtige  getroffen,  wenn  er  schon 
seit  langem  sich  auf  den  Standpunkt  gestellt  hat,  dafs 
man  nicht  grofse  Weltausstellungen  veranstalten,  viel- 
mehr vorziehen  solle,  Ausstellungen  ins  Leben  zu 
rufen,  welche  einen  engeren  Kreis,  etwa  Provinzen, 
umfafsten,  oder  solche,  welche  als  Fachausstellungen 
zn  bezeichnen  sind.  Einen  Glanzpunkt  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  bildete  die  Ausstellung  der  Firma 
Krupp.  Ich  darf  dies  um  so  mehr  sagen,  als  ich  gar 
nicht  mehr  pro  domo  spreche,  seitdem  meine  Bezie- 
hungen zu  der  Firma  gelöst  sind.  Die  Ausstellung 
der  Firma  Krupp  fand  den  ungeteilten  Beifall  des 
In-  und  Auslandes.  Damals  weilte  der  Inhaber  der 
Firma  noch  unter  den  Lebenden;  die  Anerkennung, 
welche  seiner  Firma  zu  teil  wurde,  war  seine  letzte  grofse 
Freude.  Ein  trauriges  Geschick  hat  ihn  anf  der  Höhe 
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seiner  Schaffenskraft  dem  Leben  entrissen.  Er  hatte 
seiner  Verwaltung  die  Aufgabe  gestellt,  das  gesamte 
Arbeitsgebiet  der  Firma  Krupp  zur  Darstellung  zu 
bringen.  Diese  Aufgabe  war  auf  eine  glänzende  Weise 
gelöst  Nach  Schlufs  der  Ausstellung  wurde  der  In- 
haber der  Firma  aus  dem  Leben  gerufen.  Die  tra- 
gischen Umstände,  unter  denen  der  Tod  erfolgte,  sind 
noch  in  unserer  Aller  Gedächtnis.  Das  hochherzige, 
ritterliche  Eintreten  Sr.  Majestät  des  Kaisers  und 
Königs  für  den  verstorbenen  Freund  soll  in  der  deut- 
schen Nation  und  in  der  deutschen  Industrie  nicht 
vergessen  werden.  (Heifall.)  Rheinland- Westfalen  hat 
in  einer  imposanten  und  erhebenden  Trauerfeier  seinen 
Gefühlen  weihevollen  Ausdruck  gegeben  und  die  Kund- 
gebung, die  von  dort  ausgegangen  ist,  hat  ihren  Wider- 
hall in  ganz  Deutschland  gefunden.  Das  Direktorium 
des  Zentralverbandes  hat  sein  Beileid  in  einem  Schrei- 
ben an  die  Frau  Witwe  des  Verstorbenen  und  an  das 
Direktorium  des  Werkes  zum  Ausdruck  gebracht  Es 
sei  aber  auch  mir  heute,  wo  die  Delegiertenversamra- 
lung  wieder  zum  erstenmal  zusammentritt,  seitdem  sich 
das  Grab  über  diesem  gröfsten  deutschen  Industriellen 
geschlossen  hat,  gestattet,  einiges  zu  seinen  Ehren 
zu  sagen  und  Zeugnis  davon  abzulegen,  dafs  der  Name 
Krupp  im  Zentralverbande  nicht  vergessen  werden  wird. 

Herr  Fried  r.  AI  fr.  Krupp  war  eine  ganz 
eigenartige  Persönlichkeit  und  ich  wüfste  nicht,  mit 
wem  ich  ihn  etwa  zu  vergleichen  hätte.  Sein  Vater 
war  es  ja  auch.  Als  er,  der  aus  kleinen  Anfangen 
hervorging,  das  Zeitliche  segnete,  war  die  Fabrik  in 
wohlgeordneten  Verhältnissen.  Aber  derjenige  kennt 
die  Entwicklung,  welche  die  Fabrik  seit  1887  genom- 
men hat,  schlecht,  der  der  Ansicht  sein  sollte,  dafs 
die  Tätigkeit  und  Verdienste  des  Sohnes  mit  denen 
des  Vaters  sich  nicht  vergleichen  liefsen.  Ein  jedes 
industrielle  Werk,  welches  auf  verständiger  Grundlage 
ruht,  trägt  den  Keim  der  Weiterentwicklung  in  sich; 
jedoch  handelt  es  sich  immer  von  neuem  darum,  be- 
stehende Branchen  auszudehnen,  verwandte  Branchen 
neu  aufzunehmen.  Insbesondere  gilt  dies  von  einer 
Fabrik,  die  die  Kritik  der  ganzen  Welt  herausfordert. 
Es  ist  nun  das  gröfste  Verdienst  des  Verstorbenen, 
daß,  er  die  Weiterentwicklung  der  Fabrik  in  die  rich- 
tigen Wege  gelenkt  und  in  den  richtigen  Bahnen  zu 
erhalten  verstanden  hat.  Der  seit  1887  erfolgte  grofs- 
artige  Ausbau  der  Fabrik  warzwar  nicht  das  Werk  augen- 
blicklicher Hingebung.  Im  Gegenteil  ausserordentlich 
schwer  ist  man  an  die  darauf  bezüglichen  Fragen 
herangetreten.  Wenn  aber  ein  derartiger  Entschluß 
gefafst  war,  dann  war  der  Verstorbene  vollständig 
auch  dafür,  plein  pouvoir  für  die  Durchführung  zu 
geben,  dann  kannte  er  kein  Zagen  und  kein  Zögern, 
kein  ängstliches  Sparen.  Dann  stellte  der  Verstorbene 
aber  auch  die  höchsten  Anforderungen  an  die  Ange- 
stellten. Es  durfte  nichts  aus  der  Fabrik  heraus,  was 
nicht  als  das  vollkommen  Beste  bezeichnet  werden 
konnte.  Den  Geist  der  Treue  und  Gewissenhaftigkeit, 
den  schon  der  Vater  dem  Werke  eingepflanzt  hatte, 
hat  der  Sohn  trotz  aller  Schwierigkeiten,  die  mit  dem 
Umfange  des  Werkes  und  der  stets  wachsenden  Zahl 
von  Beamten  und  Arbeitern  sich  noch  steigerten,  durch 
ein  großartiges  Beispiel  eigener  Pflichterfüllung  ge- 
nährt und  erhalten.  Das  ist  ein  weiteres  nicht  hoch 
genug  anzuschlagendes  Verdienst  des  Verstorbenen. 
-  (Beifall.)  Nur  kleine  Geister  können  im  Tone  des 
Vorwurfs  die  Behauptung  aufstellen,  dafs  der  Ver- 
storbene im  einzelnen  der  Kenntnis  nnd  des  Interesses 
an  seinem  Werke  entbehrt  hätte.  Nichts  ist  unrichtiger, 
als  dieser  Vorwurf.  Welches  Menschen  geistige  Kraft 
und  Fähigkeit  würde  überhaupt  ausreichen,  nm  das, 
was  zahlreiche  Kapazitäten  der  Technik  und  der  Wissen- 
schaft hervorbringen,  in  sich  aufzunehmen  und  zu  be- 
einflussen ?  Das  positive  Wissen  des  Verstorbenen 
war  ganz  erstaunlich  grofs;  aber  erste  Pflicht  des  Heim- 
gegangenen war,  die  grofsen  Gesichtspunkte  nicht  aus 


dem  Auge  zu  verlieren,  und  dieser  Pflicht  ist  Herr 
Krupp  jederzeit  vollkommen  nachgekommen. 
Niemand  war  so  sehr  von  der  Wahrheit  des  Ausspruch* 
überzeugt,  dafs  der  Arbeitgeber  seinen  Arbeitern  mehr 
als  den  Lohn  schulde.  Niemand  hat  so,  wie  Herr 
Krupp,  die  Wahrheit  des  Ausspruchs  zur  Tat  gemacht 
und  auf  dem  Gebiete  der  Wohlfahrtsein  rich- 
tungen  war  es,  wo  er  persönlich,  und  in  immer 
steigendem  Mafse  die  allergrößte  nnd  vollständig  selb- 
ständige Initiative  entwickelte.  Seine  Freigebigkeit 
auf  diesem  Gebiete  kannte  überhaupt  keine  Grenzen. 
Nach  Dank  oder  Undank  fragte  er  nicht.  Es  waren 
lediglich  Menschenliebe  und  Menschenfreundlichkeit, 
welche  ihn  bestimmten,  das  Leben  seiner  Arbeiter  so 
freundlich  und  angenehm  wie  möglich  zu  restalten. 
(Lebhafter  Beifall.)  Beim  Tode  von  Alfred  Kropp  im 
Jahre  1887  wurde  die  Befürchtung  häufig  ausge- 
sprochen, ob  es  dem  Sohne  Friedrich  Alfred  Krupp 
gelingen  werde,  das  väterliche  Erbe  auf  der  Höhe 
zu  erhalten.  Diese  Befürchtungen  sind  unbegründet 
gewesen.  Der  seinem  Vater  in  die  Ewigkeit  nachge- 
folgte Sohn  hat  die  Gufsstahlfabrik  in  einem  derartig 
gefesteten  Zustand  hinterlassen,  dafs  das  Werk  für 
alle  Zukunft  gesichert  ist  Der  Sohn  hat  diese  Auf- 
gabe glänzend  erfüllt,  er  konnte  seine  Augen  schließen 
in  dem  Bewnfstsein,  einen  guten  Kampf  gekämpft  nnd 
zur  Ehre  der  deutschen  Nation  und  der  deutschen 
Industrie  Hervorragendes  beigetragen  zu  haben.  (Leb- 
hafter Beifall.)  Herr  Krupp  liebte  es  nicht,  persön- 
lich hervorzutreten;  aber  er  war  auch  gegen  seinen 
Willen  eine  politische  Persönlichkeit  in  eminentem 
Sinne  (Sehr  richtig!)  und  das  um  deswillen,  weil  seine 
Person  und  seine  Art  zu  leben  ein  Programm  bedeu- 
teten, das  mehr  sagte  und  mehr  bewies,  als  alle  Dok- 
trinen und  alle  Schulweisheit  und  alle  politische  Par- 
teilehre. Ein  industrieller  Besitz  von  der  Größe  und 
Bedeutung  des  Kruppschen  Werkes  kann  nicht  ver- 
waltet werden,  ohne  dafs  zur  Sozialpolitik  Stellung 
genommen  wird.  Und  das  praktische  Programm  Krupps 
in  dieser  Beziehung  hat  vor  dem  der  Doktrinäre  den 
grofsen  Vorzug  der  gesunden  Anschauungsweise,  der 
Durchführbarkeit  und  des  segensreichen  Erfolges  ge- 
habt (Beifall.)  Das  Programm  Krupp  hat  ja  aucli 
vielfach  vorbildlich  für  die  Gesetzgebung  des  Staate» 
gewirkt  Hierin  war  der  Verstorbene  mit  seinem  \  ater 
einer  Gesinnung,  aber  auch  in  der  rücksichtslosen 
Energie,  mit  welcher  jeder  Versuch  der  Sozial- 
demokratie, in  der  Fabrik  Fufs  zu  fassen,  zurück- 

fewiesen  wurde.  Wenn  die  deutsche  Industrie  anrb 
eute  noch  mit  ihrem  bei  weitem  gröfsten  Teile  der 
Sozialdemokratie  gegenüber  einen  durchaus  ablehnenden 
und  mit  Recht  unversöhnlichen  Standpunkt  einnimmt, 
soll  sie  nicht  vergessen,  dafs  dieser  Standpunkt  ihr 
erschwert  und  vielleicht  unmöglich  gemacht  sein  würde, 
wenn  der  gröfste  Industrielle  Deutschlands  auch  nur 
ein  Titelchen  von  dem  Grundsatze,  dafs  der  Fabrikant 
Herr  im  Hause  sein  müfste,  preisgegeben  hätte.  Irh 
bezeuge  es,  dafs  in  allen  hiermit  zusammenhängenden 
Fragen,  welche  für  die  deutsche  Industrie  Lebens- 
fragen sind,  zwischen  dem  Verstorbenen  und  seiner 
Verwaltung  tatsächliche  Übereinstimmung  vorhander 
war.  Wäre  der  Verstorbene  ein  schwacher  Charakter 
gewesen,  wäre  er  namentlich  sehr  starken  Einflössen, 
welche  Ende  der  achtziger  und  anfangs  der  neunziger 
Jahre  auf  ihn  ausgeübt  wurden,  zugängig  gewesen, 
wäre  er  sich  weniger  derjenigen  Pflicht  bewußt  (re- 
hlieben, welche  auf  ihm,  als  dem  ersten  deutschen 
Industriellen,  ruhte  und  welche  insbesondere  aucii 
dahin  ging,  in  seiner  Fabrik  ein  Bollwerk  gegen  di* 
Kindringen  sozialdemokratischer  Ideen  zu  schaffen  und 
damit  den  Widerstand  der  ganzen  deutschen  Indnstrif 
zu  stärken  —  wäre  das  alles  gewesen,  so  läge  kein 
Gmnd  für  die  Sozialdemokratie  vor,  ihn  dermaßen  ra 
hassen,  wie  sie  es  getan  und  noch  jetzt  tut  (Sehr 
richtig!)  Ein  edler  und  reiner  Charakter,  der  wärmsten 
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Patrioten  einer,  ein  treuer  Freund  der  Arbeiter  und 
Bedrückten,  ein  deutscher  Industrieller  im  vornehmsten 
Sinne  des  Wortes  ist  in  Friedrich  Alfred  Krupp  dahin- 
gegangen. Dem  Zentral  verbände  war  er  ein  treuer 
Freund,  und  wenn  er  unsere  Versammlungen  auch  nur 
telten  bei  ungewöhnlich  bedeutsamen  Angelegenheiten 
umzeichnete,  so  kann  niemand  besser  als  ich  bezeugen, 
wie  sehr  er  von  der  Bedeutung  des  Zentralverbandes 
and  von  der  Nützlichkeit  seines  Wirkens  überzeugt 
war.  Zu  wiederholten  Malen  hat  er  auch  an  einfluß- 
reichen Stellen  für  die  Ansichten  des  Zentralverbandes 
rewirkt.  Die  deutsche  Industrie  und  der  Zentralver- 
band haben  in  ihm  nicht  nur  ihren  vornehmsten  Repräsen- 
tanten, sondern  eine  wesentliche  Stütze  verloren,  und 
vir  können  nur  wünschen,  dafs  der  Geist,  in  welchem 
der  Verstorbene  seine  Pflicht  als  Deutscher  und  In- 
dustrieller auffarste,  in  der  deutschen  Industrie  allezeit 
vach  und  wirksam  bleiben  möge  (Beifall).  Das  wollen 
vir  dem  Verstorbenen  in  dieser  Stunde  als  ehrendes 
Andenken  geloben  und  ich  ersuche  Sie,  zum  Zeichen 
ler  Einstimmung  sich  von  Ihren  Plätzen  zu  erheben." 
iDie  Versammlung  erhebt  sich,  allseitiger  lebhafter 
Beifall.) 

Die  Versammlung  trat  darauf  in  die  Verhandlungen 
über  die  Tagesordnung  ein. 

Nach  Erledigung  der  geschäftlichen  Angelegen- 
heiten sprach  sich  Hr.  Generalsekretär  H.  A.  Bueck 
io  »einem  Jahresbericht  über  die  Lage  und  die 
Anschauungen  der  Industrie  wie  folgt  aus: 

In  Anknüpfung  an  die  von  dem  Vorsitzenden  mit 
Bezog  auf  die  Ausstellung  in  Düsseldorf  ge- 
brochenen Worte  zollt  der  Generalsekretär  auch  den 
Männern,  die  dieses  grofse  Werk  veranstaltet  und  so 
erfolgreich  durchgeführt  haben,  höchste  Anerkennung. 
Ihr  Werk  sei  der  ganzen  deutschen  Industrie  zu  gute 
^kommen,  die  ihnen  zum  gröfsten  Dank  verpflichtet 
tel  Der  Redner  bezeichnet  dann  als  das  Hauptereignis 
der  Zeit  seit  der  letzten  Delegiertenversammlung  dos 
Zustandekommen  des  neuen  deutschen  Zolltarifs. 
Das  Gesamtergebnis  sei  für  die  Industrie  wenig  er- 
freulich. Die  Industriezölle  seien  im  Durchschnitt 
»o  niedrig  bemessen,  dafs  das  Prinzip  des  .Schutzes 
der  nationalen  Arbeit  in  Zukunft  nur  sehr  abgeschwächt 
werde  wirken  können.  Als  Ursache  dieser  betrüben- 
den Erscheinung  bezeichnet  Redner  die  zu  niedrige 
Bemessung  der  Zölle  in  dem  ursprünglichen  Entwurf 
cad  die  Feindseligkeit  der  Vertreter  der  Landwirt- 
schaft. Die  von  dieser  erhobene  Beschuldigung,  dafs 
der  Zentral  verband  die  Landwirtschaft  verraten  habe, 
»ei«  der  Redner  entschieden  zurück.  In  Feindselig- 
keit gegen  die  Industrie  wetteiferte  mit  den  Agrariern 
>\  t  Sozialdemokratie  gemeinsam  mit  der  Freisinnigen 
Vereinigung.  Nur  wenige  Abgeordnete  hatten  den  Mut, 
fiir  die  Industrie  einzutreten,  Unter  diesen  Umständen 
»ardieStellumj  des  Reichstagsabgeordneten  Dr.  Heu  mer 
als  berufener  V  ertreter  der  Industrie  ungemein  schwierig. 
Trotzdem  hat  er  mit  dem  Aufwände  giöfster  Kraft 
ond  in  mühevollster  Arbeit  die  Interessen  der  Industrie 
nicht  ohne  Erfolg  vertreten  und  sich  deren  Dank  im 
höchsten  Mafse  erworben.  Die  schnelle  Beendigung 
der  Verbandlungen  durch  die  Annahme  des  Antrags 
Kardorff  hatte  der  Industrie  insofern  eine  Enttäuschung 
breitet,  als  sie  gehofft  hatte,  dafs  ruhige  und  sach- 
liche Erörterungen  die  für  sie  so  ungünstigen  Beschlüsse 
der  Kommission  verbessern  würden.  Trotzdem  müsse 
das  Vorgehen  der  Mehrheitsparteien  gebilligt  und  dank- 
bar anerkannt  werden,  dafs  die  wenigen  Vertreter  der 
Industrie  im  Reichstage  sich  diesem  Vorgehen  ange- 
»ehlossen  haben.  Eine  andere  Frage  sei,  was  von 
Handelsverträgen  erwartet  werden  könne.  Die 
Bondesregierungen  würden ,  wie  der  Abgeordnete 
». Krocher  verraten  habe,  dem  Tarifentwurf  keine  Tränen 
aachgeweint  haben,  wohl  in  der  Erkenntnis,  dafs  es, 
den  hohen  Tarifen  der  andern  betreffenden  Länder 


gegenüber,  ein  schweres  Werk  sein  werde,  mit  hohen 
Agrarzöllen  und  wesentlich  herabgesetzten  Industrie- 
zöllen Handelsverträge  abzuschließen,  und  dafs  der 
bestehende  autonome  Tarif  sich  besser  dazu  eignen 
würde.  Der  Reichskanzler  scheine  aber  mit  gutem 
Mut  an  diese  Aufgabe  heranzutreten.  Er  habe  wieder- 
holt seiner  t  herzeugung  Ausdruck  gegeben,  dafs  es 
gelingen  werde,  mit  dem  neuen  Tarif  branchbare  Handels- 
verträge abzuschliefsen.  Freilich  habe  er  dabei  immer  ~ 
nur  von  der  Landwirtschaft,  nicht  von  Industrie  und 
Handel  gesprochen.  Der  Redner  erwähnte  bei  dieser 
Gelegenheit  auch  den  Handelsvertragsverein,  der 
sich  jetzt  ganz  in  den  Händen  der  Führer  der  Frei- 
sinnigen Vereinigung  befinde,  die  mit  der  Sozialdemo- 
I  kratie  an  einem  Strange  gezogen  urd  deren  hauptsäch- 
lichster Führer  auch  für  die  Wahlen  das  Zusammen- 
gehen mit  der  Sozialdemokratie  als  Parole  ausgegeben 
habe.  Die  erwähnten  Vorgänge  haben  bei  dem  Ge- 
schäftsführer die  Überzeugung  hervorgerufen,  dafs  die 
Industrie  in  unserm  Vaterlande  nicht  die  Berücksich- 
tigung finde,  die  ihr  nach  ihrer  Bedeutung  zukomme. 
Unter  dieser  Empfindung  möge  auch  der  Handels- 
mini ster  gestanden  haben,  als  er  seine  vielbesprochenen 
Reden  in  Köln,  in  Bremen  und  in  Hannover  gehalten  habe. 
Der  Geschäftsführer  bedauerte  die  Angriffe,  denen  der 
Handelsminister  wegen  dieser  Reden  ausgesetzt  gewesen 
sei.  Der  Hinweis  des  Ministers  auf  die  realen  Macht- 
verhältnisse, welche  auf  die  Regierung  einwirken,  und 
auf  die  wirkungsvolle  Vertretung  der  agrarischen 
Interessen  im  Reichstage  und  der  im  Zusammenhang 
hiermit  dem  Handel  und  der  Industrie  erteilte  Rat, 
für  eine  ähnlich  wirkungsvolle  Vertretung  zu 
sorgen,  gab  dem  Redner  Veranlassung,  darauf  hinzu- 
weisen, dafs  die  Wählerkreise,  auf  welche  Handel  und 
Industrie  bezüglich  besserer  Vertretung  angewiesen 
seien,  sich  in  der  Hauptsache  in  den  Händen  der 
Sozialdemokratie  und  des  Zentrums  befänden,  welch 
letzteres  auch  der  Industrie  sehr  wenig  freundlich  ge- 
sinnt sei.  In  Erkenntnis  dieser  Verhältnisse  und  des 
Umstandes,  dafs  eine  Änderung  in  absehbarer  Zeit 
nicht  zu  erwarten  sei,  habe  der  gröfste  und  bedeutendste 
Teil  der  deutsehen  Industrie  sich  in  dem  Zentralver- 
bande eine  grofsorganisierte  Vertretungskörperschaft 
gebildet,  der  aber  von  der  Regierung  nicht  genügende 
Beachtung  zu  teil  werde.  Der  Redner  kommt  zu  dem 
Schlufs,  dafs  der  Kampf  gegen  die  Sozialdemokratie 
das  hauptsächlichste  Ziel  der  mafsgebeuden  Kreise  und 
der  bürgerlichen  Parteien  sein  sollte.  Das  werde  aber 
bedauerlicherweise  nicht  erkannt.  Der  Staatssekretär 
des  Innern  betrachtete  die  Sozialdemokratie  nicht  mehr 
als  eine  Partei,  die  den  Umsturz  des  Staate«  und  unserer 
Wirtschaftsordnung  erstrebe,  sondern  als  eine  Arbeiter- 
partei, womit  sie  in  die  Kreise  der  bürgerlichen  Parteien 
gerückt  werde.  Diese,  abgesehen  von  den  Konser- 
vativen, wetteifern  in  dem  Streben  um  die  Gunst  der 
Arbeiter,  und  der  Sozialdemokraten.  Davon  haben  die 
jüngsten  sozialpolitischen  Verhandlungen  bei 
Beratung  des  Etats  des  Reichsamts  des  Innern  Zeugnis 
abgelegt.  Diese  Verhandlungen  bieten  in  drei  Rich- 
tungen besonderes  Interesse:  Erstens,  wie  schon  bemerkt, 
das  Buhlen  des  Zentrums  und  der  linksliberalen 
Parteien  um  die  Gunst  der  Arbeiter  und  Sozialdemo- 
kraten; zweitens  das  durch  dieses  Streben  wesentlich 
gehobene  Selbstgefühl  der  Sozialdemokraten,  wodurch 
sie  veranlafst  wurden,  mit  eynischer  Offenheit  darzu- 
legen, dafs  sie  dieselben  geblieben  und  sich  bezüglich 
ihrer  Ziele  und  Zwenke  nicht  geändert  haben.  Die 
Sozialdemokraten  liefern  auch  den  Beweis  für  den  dritten 
Hauptpunkt,  den  schmählichen  Mifsbrauch  der  Tribüne 
des  Reichstags  zur  Verhetzung  der  Massen  und  zur 
Vorbereitung  der  Wähler  im  sozialdemokratischen 
Sinne  für  die  Iteichstagswalilen.  Im  Hinblick  auf  all 
diese  Vorgänge  kommt  der  Redner  zu  der  Frage,  ob  die 
zur  Schrankenlosigkeit  ausgeartete  Freiheit 
der  Rede,  der  Presse  und  wohl  auch  des  Vereins-  und 
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Versammlungsrechts,  auch  ferner,  wie  bisher,  als  unbe- 
dingtes Korrelat  der  höchsten  Staats-  und  Kulturent- 
wicklung anzusehen  sei,  oder  ob  nicht  gerade  die  Er- 
haltung des  Staates  und  unserer  Kultur  unbedingt 
Remedur  erfordere.  In  Anknüpfung  an  die  Vorgänge 
in  Holland  spricht  der  Geschäftsführer  dem  Minister 
der  öffentlichen  Arbeiten  Dank  und  Anerkennung  für 
sein  mannhaftes  Auftreten  der  Sozialdemokratie  gegen- 
über aus.  Kr  gibt  seiner  Überzeugung  Ausdruck,  dafs 
die  von  dem  Hrn.  Minister  aufgestellten  Grundsätze 
bei  ihrer  Durchführung  Deutschland  vor  ähnlichen  Vor- 
gängen bewahren  werden.  Er  erkennt  an,  dafs  auch 
nie  Reichspostverwaltung  sich  von  ähnlichen  Grund- 
sätzen leiten  lasse,  nnd  gibt  sich  der  Hoffnung  hin. 
dafs  sie  auch  bei  den  andern  höchsten  Reic.hsbehörden 
Kingang  finden  werden  und  dafs  die  Hoffnungen  des 
Abg.  Rösicke  auf  eine,  seine  weitgehenden  sozialen 
Ideen  und  Pläne  fördernde,  soziale  neue  Ära 
Bülow-Posadowsky  auf  Sand  gebaut  sein  möchten.  Der 
Geschäftsführer  weist  dann  die  Angriff«1  desselben 
Abgeordneten  zurück,  der  behauptet  habe,  dafs  der 
Zentralverband  ein  Gegner  der  Arbeiterversicherungs- 
gesetze gewesen  sei,  und  kommt  dabei  auch  auf  den 
bedauerlichen  Besch lafs  des  Reichstags  zu  sprechen, 
der  die  Industrie  mit  der  unbegründeten  Erhaltung  der 
Reservefonds  der  Berufsgenossenschaften  so 
schwer  belastet  habe.  Der  Zentralverhand  habe  in 
einer  Eingabe  schon  vor  längerer  Zeit  den  Reichs- 
kanzler um  Abänderung  dieser  Gesetzesbestimmung 
gebeten.  Der  Redner  kommt  dann  noch  auf  die  Stellung 
des  Zentrnl verbände»  und  auf  die  neue  Waffe  zu 
sprechen,  die  jetzt  bei  den  Angriffen  gegen  ihn  ver 
wendet  werde.  Man  bezeichne  ihn  nur  als  den  Ver- 
treter der  die  Rohstoffe  und  Halbfabrikate  erzeugenden 
sogenannten  schweren  Industrien,  während  doch  ein 
Klick  in  das  fast  wöchentlich  in  der  Industrie  Zeitung 
veröffentlichte  Verzeichnis  der  korporativen  Mitglieder 
lies  Zentralverbandes  leicht  die  Belehrung  geben  könne, 
in  wie  weitem  Umfange  er  auch  die  Industrien  der 
Fertigfabrikate  vertrete.  Kr  als  Geschäftsführer 
könne  versichern,  dafs  diese  Industrien  in  Vertretung 
ihrer  Interessen  dem  Bureau  des  Zentralverbandes  die 
grölste  Arbeit  auferlegten.  Nach  einem  kurzen  Hinblick 
auf  die  Kartellbewegung  in  Deutschland  schliefst 
der  Geschäftsführer  seinen  Vortrag  mit  dem  ausdrück- 
lichen Hinweis,  dafs  er,  wie  dies  anch  stets  von  dem 
Vorsitzenden  der  Delegierten  versammlung  hervorgehoben 
werde,  nur  seine  persönlichen  Ansichten  ausgesprochen 
habe.    (Lebhafter  Beifall.) 

Der  Vorsitzende  dankte  dem  Redner  für  seine 
lichtvollen  Darlegungen  und  knüpfte  daran  unter  leb- 
haftem Beifall  der  Versammlung  den  Ausdruck  der 
Freude,  dafs  Hr.  Bn eck,  von  schwerer  Krankheit  ge- 
nesen, so  frisch  und  kampfesmiitig  wieder  im  Zentral- 
verband weile,  dem  er  hoffentlich  noch  lange  erhalten 
bleiben  werde.  Hr.  Bueck  dankte  für  die  Ehrung 
nnd  für  die  ihm  sonst  zu  teil  gewordenen  Beglück- 
wünschungen  zu  seiner  Wiederherstellung  und  holte 
nach,  dafs  man  sich  im  Zentralverbande  auch  gegen 
den  Antrag  v.  He  vi  im  Reichstage  wenden  miifste, 
der  die  Erhöhung  der  Altersgrenze  für  jugendliche 
Arbeiter  auf  18  Jahre  nnd  die  Verkürzung  der  Arbeits- 
zeit der  Arbeiterinnen  herbeiführen  will.  Kr  legte 
der  Versammlung  einen  Antrag  vor,  dafs  sie  in  der 
Verwirklichung  des  Antrages  v,  Heyl  einen  im  hohen 
Mafse  schädigenden  Kingriff  in  efie  Interessen  der 
Industrie  und  Arbeiterschaft  erblicke  und  das  Direk- 
torium beauftrage,  alle  ihm  erforderlich  erscheinenden 
Schritte  zu  tun,  nm  zu  verhindern,  dafs  diesen  An- 
trägen von  den  gesetzgebenden  Gewalten  Folge  ge- 
geben werde.  Der  von  Hrn.  Bueck  eingebrachte  Antrag 
wurde  einstimmig  angenommen. 

Darauf  berichtete  Hr.  Dr.jur.  Schwartzkopff  über 
die  viermonntige  Tätigkeit  der  in  der  Geschäftsführung 
sait  dem  13.  November  vorigen  Jahres  geschaffenen 


Hauptstelle  für  Syndikatswesen,  deren  Auf  - 
gäbe  darin  besteht,  die  Kntwicklang  des  Kartellwesen? 
zu  verfolgen  und  die  gemeinsamen  Literessen  der 
deutschen  Kartelle  zu  vertreten.  Von  234  bisher  fest- 
gestellten Syndikaten  haben  sich  H4  dieser  HaupUtelle 
angeschlossen,  worunter  ein  Drittel  der  Industrie  für 
Fertigfabrikate  angehört.  Der  Redner  legt  ausföhrlicli 
die  Wichtigkeit  der  Syndikate  und  Kartelle  dar. 
namentlich  auch  im  Hinblick  auf  den  Weltmarktswett- 
bewerh ,  und  schliefst  mit  den  Worten :  Schon  stehen 
die  InduBtriekolonnen  dea  Auslandes,  besonders  Nord- 
amerikas, zum  Einbruch  bereit  Da  gilt  es,  alle  Kräfte 
zusammenzufassen  »um  Heile  des  Ganzen!  (lebhafter 
Beifall.) 

Über  den  Abschlufs  von  Handelsver- 
trägen berichtete  in  einem  lichtvollen  Vortrag  Herr 
Regternngsrat  Leidig,  worauf  der  folgende,  vom 
Direktorium  eingebrachte  Bcschlufsantrag  angenom- 
men wurde: 

I.  Der  Zentralverband  deutscher  Industrieller  halt 
nach  wie  vor  den  Schutz  der  nationalen  Arbeit  und 
die  Sicherung  des  inneren  Marktes  gegen  die  unter 
wirtschaftlich  günstigeren  Bedingungen  arbeitende 
ausländische  Produktion  für  die  Hauptaufgabe  deut- 
scher Wirtschaftspolitik;  er  bedauert  daher,  dafs  in 
den  parlamentarischen  Verhandlungen  über  den  Zoll- 
tarif vom  25.  Dezember  l!K)2  zahlreiche  Industrip- 
zölle, entgegen  den  Vorschlägen  der  Reichsregienini: 
und  des  Zentral  Verbandes,  ohne  zureichende  Regrün 
dung  herabgesetzt  worden  sind. 

II.  Der  Zentral  verband  erblickt  anderseits  in 
der  Stetigkeit  der  Handelsbeziehungen  zum  Auslände 
und  in  der  Erschliefsung  und  Erhaltung  auswärtiger 
Märkte  eine  wesentliche  Voraussetzung  für  das  Ge- 
ileihen  der  deutschen  Industrie  und  des  deutscher. 
Wirtschaftslebens.  Nur  auf  diesen  Wegen  kann  <Un 
zahlreichen  und  wichtigen  Zweigen  deutscher  O 
werbstätigkeit,  deren  Erzeugung  den  Inlandverbrauch 
übersteigt,  regelutäfsiger  Absatz  und  damit  grofsen 
Massen  deutscher  Arbeiter  gesicherte  Besch äftictM? 
gewährt  werden. 

III.  Der  Zentral  verband  ist  der  Überzengntijr. 
dafs  die  deutsche  Handelspolitik  dies  Ziel  nur  et 
reichen  kann 

durch  den  Abschlufs  langfristiger  Handelsvertrag 
unter  Bindung  der  für  die  deutsche  Ausfuhr  wich 
tigen  fremden  Zollsätze,  sowie  unter  Herabsetzt! tu 
der  zahlreichen  Zollsätze,  die  die  Produktion  der 
fremden  Staaten  übermäfsig  schützen  und  eine 
deutsche  Kinfuhr  dorthin  unmöglich  oder  «n 
lohnend  machen  würden. 

Dnrch  die  Handelsverträge  sind  ferner  der 
deutschen  Industrie  die  gleichen  Voraussetzung 
des  Wettbewerbs  in  den  fremden  Staaten,  wir 
den  konkurrierenden  ausländischen  Industrien  xu 
sichern.  Es  ist  daher  für  die  deutsche  Industrie 
die  Meistbegünstigung  in  allen  mit  Deutschland  im 
wirtschaftlichen  Verkehr  stehenden  ausländische! 
Staaten  festzustellen. 

IV.  Der  Zentralverband  ist  der  Überzeugnnf. 
dafs  durch  die  Sätze  des  Zolltarifs  in  zahlreichen 
Fällen  lediglich  das  Mindestmafs  des  Schutzes,  dessen 
die  Industrie  im  Kampfe  gegen  die  ausländisch? 
Konkurrenz  bedarf,  gewährt  wird,  in  zahlreichen 
Fällen  sogar  schon  unter  dies  Mindestmass  herunter 
gegangen  ist;  er  spricht  deshalb  den  dringenden 
Wunsch  ans,  die  Reichsregierung  wolle  bei  den  Ver 
handlungen  über  den  Abschlufs  von  Handelst 
trägen  auf  weitere  Krmäfsignng  der  Industrieiölle 
nicht  eingehen.  Wenn  jedoch  von  solchen  Ermiki- 
gungen  das  Znstandekommen  der  Handel svertrif* 
abhängen  sollte,  so  bittet  der  Zentral  verbind,  si« 
nicht  vorzunehmen  oder  zuzugeatehen,  ohne  vorherigt 
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Anhörung  von  sachverständigen  Vertretern  der  be- 
treffenden Industrien. 

V.  Der  Zentral  verband  gibt  sich  der  Hoffnung 
bin,  dafs  es  der  Reichsregierung  nicht  nur  gelingen 
verde,  langfristige  Handelsverträge  abzuschliefsen, 
sondern  auch  dabei  die  von  dem  Zentral  verbau  de 
im  Interesse  des  gesamten  deutschen  Wirtschafts- 
lebens bezeichneten  Gesichtspunkte  und  geäufserten 
Wünsche  voll  tu  berücksichtigen.  Er  gründet  diese 
Hoffnung  auf  den  Umstand,  dafs  die  ausländischen 
Staaten,  in  mindestens  gleichem  Mafse  wie  Deutsch - 
lud  zu  ihnen,  auf  gegenseitig  friedliche  und  beide 
Teile  fordernde  Handelsbeziehungen  angewiesen  sind. 

Iber  die  Novelle  zum  Kranken  versicherungs- 
jeietz  berichtete  Hr.  Dr.  Tille,  und  brachte  namens 
Ja  l'ircktoriums  folgenden  Beschlufsantrag  ein; 

I.  Der  Zentralverband  deutscher  Industrieller  ist 
«inverstanden  mit  den  neuen  Vergünstigungen,welche 
die  Novelle  zum  Krankenkassengesetz  den  Versicher- 
ten bietet;  er  billigt  insbesondere  die  Aasdehnung 
der  Krankenunterstützung  von  18  auf  26  Wochen, 
dir  Verlängerung  der  Untersttttzungszeit  der  Wöch- 
nerinnen von  4  auf  6  Wochen  und  die  Einbeziehung 
der  Geschlechtskranken  in  die  Pflege  der  Kranken- 
Ii.  Der  Zentralverband  erhebt  jedoch  entschiede- 
nen Einspruch  gegen  die  gesetzliche  Regelang  dieser 
Punkte  ohne  gleichzeitige  Vornahme  der  von  ihm 
und  weiten  anderen  Volkskreisen  Tür  dringend  not- 
wendig erachteten  weiteren  Reformen  des  Kranken- 
ktssengesetzes. 

III.  Als  solcher  Reform  bedürftig  erachtet  der 
Zentral  verband  die  durch  ihre  Organisation  der  sozial- 
demokratischen Agitation  völlig  ausgelieferten  freien 
HilfskaSBen  und  Ortskrankenkassen  und  das  Ver- 
hältnis der  Krankenkassen  zu  den  Ärzten  und  Apo- 
theken. 

IV.  Gegen  die  Erledigung  der  jetzt  vorliegenden 
Novelle  erhebt  der  Zeutral verband  daher  Einspruch 
in  der  bestimmten  Voraussicht,  dafs  durch  die  vor- 
weggenommene Gewährnng  der  bedeutungsvollsten, 
von  den  Versicherten  erstrebten  Vorteile,  als»  ohne 
gleichzeitige  Vornahme  der  notwendigen,  im  Inter- 
esse der  Volksgesundbeit,  des  sozialen  Friedens  und 
idinit  der  Allgemeinheit  liegenden  weiteren  orga- 
nischen Reformen,  diese  nicht  mehr  zu  erreichen  sein 
würden  wegen  des  dann  sicher  zu  erwartenden  Wider- 
standes seitens  des  sozialdemokratischen  Teiles  der 
rewerblichen  Arbeiterschaft  und  daher  auch  seitens 
ttarker  Parteien  im  Reichstage. 

Die  Resolution  wurde  einstimmig  angenommen. 

Verein  deutscher  Maschinenbau- 
Anstalten. 

Unter  dem  Vorsitz  des  Gebeimrats  H.  Lueg- 
l>i»eldorf  tagte  am  19.  März  in  Berlin  die  Hauptver- 
'■lumiuag  des  Vereins  deutscher  Maschinenbauanstalten, 
fcr  Vorsitzende  begrüfste  die  zahlreich  erschienenen 
Mitglieder  nnd  Gäste.  Danach  wies  Geheimrat  Lueg 
darauf  hin,  dafs  sich  in  der  Rohstoff-  und  Halbzeug- 
i&dnstrie  zur  Zeit  eine  erfreuliche  Besserung  zeige, 
die  nicht  ohne  günstigen  Einflufs  auf  die  Maschinen- 
industrie bleiben  werde.  Eine  erfreuliche  Wirkung  auf 
die  Zunahme  der  Ausfuhr  habe  auch  die  Düsseldorfer 
Ausstellung  1902  im  Gefolge.  Im  Hinblick  auf  die 
Verhandlungen  über  den  Zolltarif  bittet  Redner  die 
Mitglieder,  auf  eine  gröfsere  Unterrichtung  der  Abge- 
ordneten bedacht  sein  zu  wollen;  nicht  jeder  Wahlkreis 


!  habe,  wie  Duisburg- Ruhrort -Mülheim -Oberhausen  in 
Dr.  Beumer,  einen  so  über  alle  Bedürfnisse  der  deut- 
schen Industrie  unterrichteten  Abgeordneten;  hier  müsse 
in  andern  Wahlkreisen  Wandel  geschaffen  und  die 
Abgeordneten  mehr  als  bisher  über  die  Bedürfnisse 
der  Industrie  nnd  insbesondere  auch  des  Maschinenbaus 
unterrichtet  werden.    (Lebhafte  Zustimmung.) 

Dr.  ing.  8 chrödter -  Düsseldorf  erstattete  hier- 
auf den  Jahresbericht.  Er  hob  zunächst  hervor, 
dafs  die  Mitgliederzabi  von  146  auf  104  Finnen  an- 
gewachsen sei,  von  denen  HO  der  Gruppe  der  Dampf- 
maschinenbauer nnd  73  der  Gruppe  der  Dampfkessel- 
fabrikanten angehören.  Die  Maschinenausfuhr 
belief  sich  im  Jahre  1902  auf  224  399 1  gegen  28i>  t 
im  Jahre  1901  und  239  802  t,  der  größten  bis  jetzt 
erreichten  Ausfuhr,  im  Jahre  1900.  Die  Maschinen- 
einfuhr ist  fast  bis  auf  die  Hälfte  derjenigen  des 
Jahres  1900  zurückgedrängt  worden;  auf  52120  t  gegen 
«9  688  t  im  Jahre  1901  und  99  637  t  im  Jahre  1900. 
('her  ein  Drittel  der  Einfuhr  entfällt  auf  landwirt- 
schaftliche Maschinen.  An  der  Gesamteinfuhr  war 
beteiligt  :  Großbritannien  mit  89,7  %  (im  Vorjahr 
35,9  "■«).  Von  der  Maschinenausfuhr  entfielen  auf  Rufs- 
land 15,4  >  (18,5»/«),  Österreich-Ungarn  10,4  "/<,  (11  •/<>), 
Frankreich  1 1,6 (8,2 Bezüglich  der  Rubrizie- 
rung der  Maschinen  in  den  Veröffentlichungen  des 
Statistischen  Amtes  hat  letzteres  eine  Revision  zuge- 
sagt. Die  Frage  des  neuen  deutschen  Zolltarifs 
hat  den  Verein  seit  einer  Reihe  von  Jahren  beschäf- 
tigt. Der  Vorstand  hat  veranlagst,  dafs  unter  dem 
24.  Januar  eine  Eingabe  an  den  Reichskanzler  gerichtet 
und  Fühlung  mit  den  übrigen  für  die  Handelsverträge 
in  Betracht  kommenden  Stellen  genommen  wurde. 
Betreffs  der  Vorbereitung  zu  den  neuen  Handels- 
verträgen macht  der  Vortragende  eingehende  Mittei- 
lungen. Osterreich -Ungarn,  dessen  Masch inenzölle  schon 
jetzt  für  einzelne  Zweige  als  Sperrzölle  zu  betrachten 
sind,  hat  in  seinem  neuen  Zolltarif  weitere  zum  Teil  nicht 
unbeträchtliche  Erhöhungen  hierin  eintreten  lassen. 
Rufslaud  hat  in  seinem  neuen  Zolltarifentwurf  den 
Satz  des  allgemeines  alten  Tarifs  für  die  Hanptposi- 
tion  der  Maschineu,  nämlich  Maschinen  aus  Gutseisen, 
Eisen  und  Stahl  im  neuen  allgemeinen  Tarif  für  die 
Einfuhr  über  die  Seegrenze  mit  2,55  Kreditrubel  für 
das  Pud  unverändert  gelassen,  hat  dagegen  für  die 
Einfuhr  über  die  westliche  Landesgrenze  Zuschläge 
von  20  vorgesehen.  Da  nach  russischen  Zeitungs- 
stimmen man  dort  mindestens  ebensosehr  wie  in  Deutsch- 
land den  Abschlufs  eines  neuen  Handelsvertrags  auf 
Grund  angemessener  gegenseitiger  Zugeständnisse 
wünscht  in  der  Erkenntnis,  dafs  der  deutsche  Markt 
für  Rufsland  eine  ebenso  grofse  Bedeutung  hat,  wie 
der  russische  für  Deutschland,  so  dürften  die  vorge- 
sehenen Vorzugszölle  für  die  Einfuhr  snr  See  nicht 
ernst  zu  nehmen  sein;  immerhin  haben  wir  zunächst 
mit  der  Tatsache  zu  rechnen,  dafs  die  hier  vorge- 
nommenen Zollerhebungen  direkt  gegen  Deuschlaml 
sich  richten.  Die  jetzt  für  Deutschland  gültigen  Sätze 
des  russischen  Vertragstarifs,  die  10  bis  18 j7»  hinter 
den  Sätzen  des  gegenwärtigen  allgemeinen  Tarifs  zu- 
rückbleiben, entsprechen  schon  einem  Wertzoll  von 
20  bis  60  und  mehr  Prozent,  bei  dem  abgesehen  von 
einzelnen  Spezialitäten  eine  Ausfuhr  deutscher  Ma 
schinen  ganz  unmöglich  ist.  Die  Schweiz  hat  eben- 
falls ihren  neuen  Zolltarif  fertiggestellt  und  in  dem- 
selben die  Maschinenzölle  zunächst  allgemein  verdoppelt, 
d.  h.  den  Grundbetrag  von  4  auf  8  Fr.  erhöht,  ferner 
aber  durch  Einführung  einer  Staffelung  Tür  die  Ge- 
wichte uuter  10 1  noch  wesentliche  weitere  Steige- 
rungen vorgesehen.  Für  die  gröfste  Sammelposition 
der  Maschinen  sind  die  Sätze  bei  einem  Gewicht  von 

I  10000  kg  und  darüber  8  Fr.,  2600  kg  bis  10 000  kg 
10  Fr.,  600  bis  2500  kg  12  Fr.,  100  kg  bis  600  kg 
1(5  Fr.,  unter  100  kg  20  Fr.,  gegen  4  Fr.  im  gegen- 
wärtigen Tarif.    Der  Zoll  für  Nähmaschinen  ist  von 
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Verein  für  Eisenbahnkunde. 


In  der  letzten  Sitzung  des  Vereins  sprach  Geh. 
Baurat  Bork 

Uber  den  elektrischen  Betrieb  aof  Hauptbahnen. 

In  den  letzten  Jahren  seien  sehr  wesentliche  Fort- 
schritte in  der  Erprobung  dieser  Betriebsweise,  die 
naturgemäfs  von  derjenigen  der  Strafsenbahnen  erheb- 
lich abweichen  müsse,  zo  verzeichnen.  Neben  einigen 
gröfseren  Ausführungen  auf  den  italienischen,  franzö- 
sischen und  schweizerischen  Bahnen  sei  im  besonderen 
der  Versuchsbetrieb  auf  der  Wannseebahn  von  Bedeutung 
gewesen.  Dieser  Betrieb  sei  mit  dem  ausgesprochenen 
Zweck  eingerichtet  worden,  durch  eingehende  Messungen 
die  wesentlichsten  Grundzüge  für  die  Gestaltung  der 
elektrischen  Betriebseinrichtungen  festzustellen  und 
durcli  längere  Betriehsführuug  den  Nachweis  der  Be- 
triebstüchtigkeit zu  erbringen,  sowie  einen  möglichst 
einwandfreien  Nachweis  der  Betriebskosten  gegenüber 
dem  bisherigen  Dampfbetriebe  zu  liefern.  In  erster 
Beziehung  seien  so  ausreichende  Grundlagen  gewonnen 
worden,  dafs  bei  dem  gegenwärtigen  Stande  der  Elek- 
trotechnik die  Möglichkeit  gegeben  sei,  für  jeden  Einzel- 
fall die  zweckmäßigste  Bauart  festzustellen.  In  betriebs- 
technischer Hinsicht  habe  der  Versuchsbetrieb  ergeben, 
düfs,  abgesehen  von  unbedeutenden  Betriebsstörungen, 
die  bei  Neuanlagen  nie  ganz  vermieden  werden  könnten, 
die  elektrische  Zugförderung  als  durchaus  betriebs- 
tüchtig zu  bezeichnen  sei.    Als  ein  wesentlicher  Vor- 


4  auf  20  Fr.  heraufgesetzt,  während  für  Lokomotiven 
eine  Erhöhung  von  10  auf  12  Fr.  vorgesehen  ist  und 
Maschinenteile  roh  vorgearbeitet  nach  wie  vor  mit 
60  Cent  für  100  kg  verzollt  werden  sollen.    Auch  in 
Norwegen  unterliegt  zur  Zeit  ein  neuer  Zolltarif  I 
der  Beratung;  nach  der  Vorlage  würden  dort  für  die  | 
Folge  nur  die  landwirtschaftlichen  Maschinen  und  Teile  j 
derselben  zollfrei  bleiben,  während  für  alle  übrigen  , 
Maschinen  der  jetzt  nur  für  einzelne  Kategorien  der- 
selben geltende  Zollsatz  von  5  '/«  vom  Wert  eingeführt 
werden  soll. 

Im  weiteren  Verlaufe  bespricht  Dr.  Schröd.tcr 
dann  noch  das  Krankenkassengesetz,  die  Umfrage  über 
die  Sonntagsruhe  und  äufsert  sich  über  den  Anscblufs 
Deutschlands  an  den  Patent  verband.  Nach  mehreren 
anderen,  innere  Fragen  des  Vereins  betreffenden  Mit- 
teilungen schliefst  der  Redner  seinen  Vortrag  unter 
lebhaftem  Beifall. 

Dem  Vortrage  Dr.  Schrödters  folgte  eine  lebhafte  j 
Erörterung,  an  deren  Schlufs  man  einstimmig  den  vom  | 
.Zentralverband  deutscher  Industrieller"  bezüglich  der  1 
Handelsverträge  und  der  Krankenkassengesetz-Novelle 
gefafsten  Beschlüssen  beitrat. 

Regierungsrat  Koch  vom  Kaiserliehen  .Statisti- 
schen Amt  hielt  darauf  einen  Vortrag  über  die  Nach- 
weisung  der  Maschinen  in  der  deutschen  Hundeis- 
statistik. Generalsekretär  Stumpf-Osnabrück  erstattete 
sodann  einen  Bericht  der  Kommission  über  Liefe- 
rungsbedingungen der  Syndikate,  worauf 
der  Schlufs  der  Hauptversammlung  erfolgte. 


zug  des  elektrischen  Betriebes  sei  hervorzuheben,  dafa 
die  Züge  sich  ans  einzelnen  Zugeinheiten  bilden  Belsen, 
von  denen  jede  ihre  eigene  Betriebskraft  besitzt  E? 
liege  auf  der  Hand,  dafs  bei  dieser  Zugbildung  in 
weitgehendster  Weise  dem  wechselnden  Verkehrsbe- 
dürfnisse, wie  solches  bei  Vorortbahnen  stets  auftrete, 
entsprochen  werden  könne.  Beim  Dampfbetriebe  könne 
diese  Anpassungsfähigkeit,  wie  leicht  ersichtlich,  nicht 
in  gleichem  Mafse  erreicht  werden.    Hinsichtlich  der 
Betriebskosten  habe  sich  ergeben,  dafs  sich  diese  bei 
einem  Strompreise  von  6  Pfg.  für  die  Kilowattstunde 
uuter  sonst  gleichen  Umständen  kaum  höber  stellten, 
wie  beim  bisherigen  Lokomotivbetriebe.    Sie  würden 
aber  unter  die  Kosten  des  Dampfbetriebes  sinken,  so- 
bald man  die  vorgenannte  bessere  Anpassungsfähigkeit 
des  elektrischen  Betriebes  an  die  jeweiligen  Verkehr*- 
hedürfnisse  ausnutze.    AU  weitere  Vorzüge  der  elek- 
trischen Betriebsweise  bei  Voroitsbahnen  seien  der 
Wegfall  der  Rauch-  und  Kufsplage,  sowie  das  geräusch- 
losere Anfahren  anzuführen,  indem  die  starken  Schlage 
beim  Auspuffen  des  Dampfes  entfielen.   Aber  auch  hin- 
sichtlich der  Anfahrbeschleunigung,  die  für  den  Vorort- 
verkehr von  nicht  zu  unterschätzender  Bedeutung  sei, 
gestalte  sich  der  elektrische  Betrieb  wesentlich  vorteil- 
hafter. Allgemein  wurde  noch  darauf  hingewiesen,  da/s 
auch  an  den  Oberbau  infolge  der  Verteilung  des  Adbi- 
sionsgewichtes  auf  eine  gröfserc  Anzahl  Achsen  ge- 
ringere Anforderungen  gestellt  wurden.  Um  weitere  Er- 
fahrungen im  vollen  Betriebe  einer  Vorortstrecke  zu 
sammeln,  werde  gegenwärtig  auf  der  Vorortbabn  Berlin 
—  Grofs-Lichterfelde-Ost  eine  elektrische  Zugförderungs- 
anluge  eingerichtet,  deren  Ausführung  der  Union  Elek- 
trizitiits-Gesellschaft  übertragen  sei.    Die  Stromversor- 
gung erfolge  mittels  Gleichstroms  von  dem  Elektrizität» 
werfe  Süd- West  in  Schöneberg  durch  neben  den  Geleisen 
liegende  Schienen  in  ähnlicher  Weise   wie  bei  der 
Wannseebahn.    Die  Züge  würden  vorläufig  aus  drei 
vierachsigen  Motorwagen  zusammengesetzt,  von  denen 
die  Endwagen  je  74  Plätze  III.  Klasse,  einen  Fübrerab- 
teil  und  einen  Gepiickranm,  der  mittlere  Wagen  58  Plätze 
11.  Klasse  und  einen  Heizkesselraum  für  die  Dampf- 
heizung des  Zuges  enthielten.    Die  Wagen  seien  mit 
je  zwei  Motoren  ausgerüstet,  die  vom  Führerstande  »m 
Kopfe  des  Zuge  s  aus  gesteuert  werden  könnten.  Die 
drei  Wagen  bildeten  im  allgemeinen  eine  Zugeinbeit. 
Es  liefsen  sich  jedoch  auch  zwei  Wagen  als  Zugein- 
heit  verwenden,  weil  der  vorgenannte  Heizkesselranm 
des  mittleren  Wagens  ebenfalls  mit  einer  Steuerongs- 
einrichtung  versehen  sei  und  als  Führerrauni  benutzt 
weiden  könne.  Die  Wagen  würden  elektrische  Beleuch- 
tung erhalten.    Die  Zugfolge  solle  bis  auf  weiteres  wie 
beim  bisherigen  Lokomotivbetriebe  10  und  20  Minuten 
betragen.    Ehenso  werde  zunächst  die  Fahrzeit  dieselbe 
bleiben  wie  beim  Lokomotivbetriebe,  um  einwandfreie 
Vergleiche  zwischen  beiden  Betriebsarten  anstellen  zu 
können.    Zum  Schlufs  wurde  noch  darauf  hingewiesen, 
dafs  gegenwärtig  der  Bau  von  Motoren  angestrebt  werde, 
welche  es  ermöglichen  sollen,  hochgespannten  Wechsel 
ström  zur  Anwendung  zu  bringen,  ohne  den  bisher 
hierbei  verwendeten  Drehstrom,  welcher  drei  Leitungen 
erfordert,  zu  benutzen.    Sollten  diese  Bestrebungen 
Erfolg  haben,  so  werde  damit  ein  weiterer  wesentlicher 
Fortschritt  in  der  Ausgestaltung  der  elektrischen  Zog- 
förderung zu  verzeichnen  sein. 
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Robrhenerxengrung  der  Vereinigten  Staaten. 

Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
i»t  durch  Inbetriebsetzung  einer  Anzahl  neuer  Hoch- 
öfen sowie  durch  eine  etwas  bessere  Versorgung  mit 
Rohmaterialien  gewachsen.  Indessen  sind  die  'Irans- 
portschwierigkeiten durchaus  noch  nicht  gehohen.  Gejren 
.Ufsog  März  hatte  die  United  States  Steel  Corporation 
Ii  Hochüfen  aufser  Betrieb,  davon  4  wegen  Repara- 
turen, die  sich  aber  unter  anderen  Umständen  hätten 
mrschieben  lassen. 

Die  wöchentliche  Leistung  der  unter  Fener  stehen- 
den Ofen  betrug  in  Grofstons: 

Davon  rririjtrt 


Am  1.  März  1903  . 
,  1.  Februar  1903 
.  1.  Januar  1903 
1. Januar  1902 
1. Januar  1901 


355  333  t 
343  111  t 
353  800  t 
298  460  t 
250  351  t 


Kokt 

348  024 
335  339 
346  073 
291  992 
243  254 


llolikoble 

7309 
7  772 
7  727 

6  468 

7  097 


- 
» 

Die  Vorräte  bei  den  Werken 

am  1.  Januar  1903  .  .  .  99  895 
„  1.  Februar  1908  .  .119  641 
„    1.  Märi  1903    .  .  .  159  353 

.Tbe  Iron  Äff,  12.  Mir*  190S. 


Kanadas  Roheisenerzeugung  Im  Jahre  1903. 

Nach  der  Statistik  der  „A  merican  Iron  and  Steel 
Association4*  belief  sich  die  Roheisenerzeugung  Kana- 
das itn  Jahre  1902  auf  310557  t  gegen  244  976  t  im 
Vorjahre.  Von  der  letztjälirigen  Erzeugung  wurden 
302712  t  mit  Koks  und  16845  t  mit  Holzkohle  er- 
blasen.  Ein  wenig  über  ',«  der  Gesamterzeugung,  nämlich 
107315  t,  entfiel  auf  basisches  Roheisen,  an  Bessemer- 
eisen  wurden  9000  t  hergestellt.  Spiegeleisen  und 
Ferromangan  werden  seit  1899  nicht  mehr  erblasen. 

Der  Fortachritt  der  Roheisenerzeugung  in  den 
letzten  neun  Jahren  erhellt  aus  folgender  Tabelle: 

J«br               I  J»lir                t  Jahr  t 

1894  .  .44  791  1897  .  .  53  796  1900.  .    86  090 

1895  .  .  37  829  1898  .  .  68  755  1901  .  .  244  976 

1896  ..  60  030  1899  .  .  94  077  1902  .  .  819  557 

Der  Vorrat  an  unverkauftem  Roheisen  stellte  sieh 
am  Jahresschlufs  auf  20000  t  gegen  59  472  t  am  Sehlufs 
des  Vorjahres.  Die  Zahl  der  Hochofen  betrug  am 
31.  Dezember  1902  14,  von  denen  nur  7  unter  Feuer 
standen.  Von  diesen  Ofen  sind  9  für  den  Betrieb  mit 
Koks,  4  für  den  Betrieb  mit  Holzkohle  und  1  für  ge- 
mischten Betrieb  bestimmt.  Aufserdem  sind  noch 
4  Koks-  und  2  Holzkohlenhochöfen  im  Bau  begriffen. 

(„Tb«  Bulletin"  vom  Zt..  rVsbrw  1908.) 


Erzeugung  an  Bessemerstahlblöcken  und  Schienen 
in  den  Vereinigten  Staaten  Im  Jahre  1902. 

Die  (iesamterzengung    an  Bessemerstahlblöcken 
brtrup  im  Jahre   1902  9  306471  Grofstonnen  gegen 
fahre  1901,  weist  mithin  eine  Zu- 


!•  713  302  tons  im  Jahr 
ahme  von  593169  tons  oder  0,8  >  auf. 
Irtiten  6  Jahren  wurden  erzeugt: 


In  den 


Mr 

1897 
1898 
1499 


Roawrarr- 
stahlblöcke 
OrolMoo» 

5  475  815 

6  609  017 
7586  354 


Jibr 

1900 
1901 
1902 


UnioDtr- 
•t»blblöcke 

QrofatOD« 
6  684  770 

8  713  302 

9  306  471 


Die  nachstehende  Tabelle  weist  die  Erzeugung 
•ler  einzelnen  Staaten  seit  1899  nach: 


Staaten 

1899 
Orof«ton» 

lWM) 
flrof.WM 

1901  190« 
Oroi.ton«  ,  Orotoon. 

i'^nnsylvanien  . 

"Mo  

■Illinois  .... 
Andere  Staaten  . 

3968779  3488731  4293439  1379516 
1 679237  1  388 124  2 154846  2528802 
1211241',  1 115571  1324117  1443614 
727092   692 344    910800  954539 

Insgesamt   .  .  |7 586354  6  684 770  8  713302  9  306471 

Die  Erzeugung  aller  Arten  von  Bessemerstall  I- 
»«■aienen  belief  sich  im  Jahre  1902  auf  2876293  Grofs- 
toti»,  gegen  2  836  273  t  im  Jahre  1901  und  2  361921  t 
im  Jahre  1900.  Nachstehende  Tabelle  zeigt  die  Kr- 
wngung  von  Beasemerstahlschienen  der  einzelnen 
Staaten  in  den  letzten  vier  Jahren : 


Staaten 

1S99 
Orof.tooi 

1900  1901 
Qrof»ton»  Grof«tnn« 

1902 
Orol.ton« 

P*tn»ylvanien  . 
Andere  Staaten  . 

1224807  1 195255  1  406008  1  148425 
1015960  1 166666  1480265  1 727808 

Insgesamt   .  . 

2240767  2  361921  2836273  2  876293 

Kupfererzeugung  nnd  Kupferverbraueh 
in  Deutschland. 

Der  von  Aron  Hirsch  &  Sohn,  Halberstadt, 
veröffentlichten  Kupferstatistik  für  das  Jahr  1902  ent- 
nehmen wir  die  folgende  Zusammenstellung,  welche 
die  Entwicklung  der  Kupfererzeugung  und  des  Kupfer- 
verbranches  in  Deutschland  während  der  beiden  letzten 
Jahrzehnte  in  deutlicher  Weise  vor  Augen  fiihit: 


t.Tb.  Btill.tln-,  JO.BU«  190S.) 


Auffuhr 

Verbrauch 

K.bMklt' 

t 

t 

t 

t 

i 

1880 

12  301 

6  478 

13  839 

19  622 

1885. 

13  168 

5  706 

17  737 

27  199 

1889 

29  643 

7  146 

22  134 

44  631 

1891 

34  153 

6  244 

24  688 

56  868 

16  543 

1892 

32  498 

6  597 

25  406 

56  108 

16600 

1893 

38  455 

7  517 

24  011 

60518 

20  052 

1894 

37  032 

6  608 

25  857 

62  955 

22  167 

1895 

44  365 

6  321) 

26  018 

60  362 

24  949 

1896 

56  114 

5  996 

29  700 

85  160 

33  889 

1897 

67  572 

7  182 

29  468 

96  303 

33  091 

1898 

78  290 

6  972 

30  703 

101  518 

36  724 

1899 

70094 

7  061 

37  646 

102  618 

40  175 

1900 

83  502 

5  504 

32  423 

116  900 

46  939 

1901 

58  620 

5  090 

31  572 

89  785 

42  240 

19(>2 

76  495 

4Ö7H 

29  728 

107  906 

45  261 

Wir  ersehen  daraus,  dafs  die  deutsche  Kunferindu- 
strie  auf  den  verflossenen  Zeitraum,  abgesehen  von 
dem  Jahre  1901,  mit  Befriedigung  zurückblicken  kann; 
besonders  weist  der  Kupferverbraueh  einen  außerordent- 
lichen Fortschritt  auf.*   Er  übertrifft  den  aller  anderen 


*  Der  Verbrauch  in  den  Vereinigten  Staaten  ist 
allerdings  noch  bedeutend  gröfser;  er  betrug  im  Jahre 
1891  96  797  t  nnd  stieg  bis  zum  Jahre"  1902  auf 
schätzungsweise  224  000  t. 
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Länder  des  europäischen  Pestlandes  nnd  stellt  sich 
dem  Englands  an  die  Seite,  das  früher  unbestritten 
der  Sitz  der  gröfsten  Kupferindustrie  der  Welt  war. 

Die  Gesamtziffern  des  Verbrauches  nach  Verwen- 
dungsarten verteilen  sich  na<  h  der  Quelle  wie  folgt 

Es  verbrauchten: 


1!KKI 

ISH« 

Elektrische  Fabriken    .  . 

Kupferblech-  und  Stangen- 
kupfer-  Walzwerke  .  .  . 

Messing-,  Walz-  und  Draht- 
ziehereiwerke .... 

43  00U 
18  000 
35  000 

20  000 
10  000 
29  000 

87  000 
18000 
32  000 

<I)|c  Mc.-lucf»brlk*tlon  Ui  um 
den  Zlnk/w«*lx  gr4i«»r.) 

Chemische  Fabriken  ein- 
schliefst. Vitriolwerke  . 

Schiffswerften,  Eisenbah- 
nen, für  Uufsz  wecke,  Ar- 
maturen ,    Legierungen , 
Neusilber  u.  s.  w.  .  .  . 

•2  001) 
19  000 

2  000 
17  000 

2000 
19000 

Zusammen  .  . 

117  000 

90  000 

108  000 

Es  sei  noch  erwähnt,  dafs  die  deutsche  Kupfer- 
Produktion  für  das  Jahr  1902  aus  heimischen  Erzen 
in  der  Hauptsache  nur  ans  18  749  t  (Hanffelder  und 
710  t  Stadtlierger  Kupfer  bestand,  während  alle  anderen 
Produzenten  zum  gröfsten  Teil  ausländisches  Roh- 
material* mit  verhütteten. 


Preise  für  Np«alallegiernngen. 

Das  „Comptoir  des  Minerais  et  Produita  Metallur- 
giquex  Npt'cianx"  in  Paris  veröffentlicht  die  folgende 
Preisliste  für  Speziallegicrungen : 

Keines   Chrom    bei    Bezug    von    mehreren    100  kg 

0,20  M  f.  (I.  Kilogramm. 
Keines    Mangan    hei   Bezug  von   mehreren    100  kg 

4,00  f.  d.  Kilogramm. 
Ferro-Siliciuin.  der  Preis  wechselt  entsprechend  dem 

Siliciumgehalt   und   beträgt  bei   25       24  für 

100  kg. 

K.'iues  Molybdän,  pulverisiert,  1Ö60  ,#  für  100  kg. 
Wolfram   mit  garantiertem  Minimalgehalt   von  90  °/u 

reinem  Wulfram  5,52  -M  f.  d.  Kilograuim. 
Ferro- Wolfram,  70  bis  80  »/.,  8,20  Jt  f.  d.  Einheit 

des  Metalles. 

Ferro-Titan,  30  "/«  Titan,  1,00  f.  d.  Kilogramm. 
Ferro  -  Chrom ,    Kohlenstoffgehalt    zwischen  0,4  und 

1 3,20       f.  d.  Kilogramm  auf  der  Basis  eines 

( 'hromgehults  von  0ÜU.W  mit  Erhöhung  von  4,8 Pfg. 

auf  die  Einheit  Chrom  bei  mehr  als  60°/o. 
Ferro -Chrom,    Kohlenstoffgehalt    ungefähr  3°/«,  1,2 

bis  1,44  ,H  f.  d.  Kilogramm  bei  60°,*  Chrom. 
FeiTo-Chrom,  7  bis  8  •/,  Kohlenstoff,  0,48  bis  0,50  ~H 

f.  d.  Kilogramm  hei  einem  Chromgehalt  von  60  bis 

05  7„. 

Keines  Vanadium  945       f.  d.  Kilogramm. 

Ferro-Vanadium,  30  ",o  Vanadium,  04  M  f.  d.  Ein- 
heit Vanadium. 

Keines  Nickel  3,20  M  f.  d.  Kilogramm. 

Thermit,  rut,  zum  Sehweifsen  nach  dem  Goldschmidt- 
schen  Verfahren,  bei  Abnahme  von  50  kg  und  mehr 
2,20  t#  f.  d.  Kilogramm,  für  geringere  Mengen 
2,60  M. 

"  Hierunter  befanden  sich  401321  t  spanischer 
und  portugiesischer  Kiese,  die  bekanntlich  nach  vor- 
gängiger  Kostung  und  Auslaugung  den  Eisenhütten 
iu  Form  von  purple  ore  zugehen. 


Wer  Schiffbau  am  deutschen  Rhein  in  den  letzten 
Jahren. 

Von  den  an  deutschen  Binnengewässern  liegenden 
Schiffbauanstalten  und  Werften,  die  man  als  mittlere 
oder  gröbere  Betriebe  bezeichnen  kaun,  liegt,  ent- 
sprechend der  hervorragenden  Bedeutung  der  Rhein- 
schiffahrt, die  Mehrheit  im  Gebiete  des  Rheins:  Von 
12  binnenländischen  Werften  finden  wir  7  im  Rhein- 
land. Die  Berufuählung  von  1895  zählte  im  ganzen  138 
Hauptbetriebe  in  rheinischen  Bezirken,  in  der  Haupt- 
sache sind  dies  jedoch  nur  kleine  Handwerksbetriebe, 
die  für  die  Herstellung  von  Schiffen  wenig  in  Frage 
kommen. 

Der  Flufsschiffbau  in  den  letzten  Jahren  verrät, 
i  wenn  man  die  statistischen  Ergebnisse  seiner  Tätig- 
keit in  Betracht  zieht,  durchaus  nicht  die  schlechte 
Lage.  Der  Bau  an  Flutsschiffen  in  Deutschland  betrug: 

Ansaht    Br.-Ref.-T.  Anzahl  Br-Rtf.-T. 

1899  .  .  167       28  390     1901  .  .  199       23  308 

1900  .  .    97       16  884     1902  .  .  194      32  489 

Hierzu  kommen  gerade  für  die  binnenländischen 
Werften  noch  eine  erhebliche  Anzahl  anderer  Bauten : 
Hilfsfahrzeuge  zu  Seeschiffen,  Bagger,  Hellingver- 
schlufsschiffe,  Anlegeponten,  Prahme  u.  ä.  Man  sieht 
aus  alledem,  dafs  die  Zunahme  der  Produktion  noch 
kein  Zeichen  von  gutem  Geschäftsgang  sein  mufs. 

Für  die  speziell  rheinischen  SchiffbauanstaJten 
—  es  sind  nach  den  Listen  des  Germanischen  Lloyd 
die  Firmen:  Schiff-  und  Maschinenbau- A. - G.- Mann- 
heim, Christoph  Ruthof-Kastel,  Gebr.  Sachsenberg- Deutz - 
Rofslau  a,  d.  Elbe,  Ewald  Berninghaus-Duisburg,  Mei- 
dericher Schiffswerft,  die  Dortmunder  Union  nnd  seit 
1902  Schaubach  und  Graemer- Koblenz  —  ist  eine  Zu- 
;  nähme  ebenfalls  deutlich  zu  erkennen.  Es  betrag 
|  nämlich  die  Anzahl  der  fertiggestellten  Neubauten 

1900    ...   63  mit  15862  Br.-Reg.-T. 
1901'  ...    63    „    12  649  „ 
1902    ...    89    „  14708 

Der  steigenden  Zahl  der  Neubauten  steht  eine  aof 
gleicher  Höhe  bleibende  Anzahl  der  Register-Tons 
gegenüber,  ein  Beweis,  dafs  in  den  letzten  Jahren  be- 
sonders kleinere  Hilfsfahrzeuge  nnd  ähnliches  Material 
hergestellt  worden  ist  Sicher  ist  dafs  die  rheinischen 
Werften  einen  sehr  erheblichen  Teil  der  binnenlän- 
1  dischen  Produktion  bestreiten.  Es  waren  nämlich  in 
den  letzten  Jahren  die  fertiggestellten  Neubauten  fol- 
gendermafsen  verteilt: 


auf  bloof 
Warften 

liUu.il.L'ben 
Gbrrbaupl 

davon 

aaf  ra«lni*ch<B 
WarfUs 

Ao/tbl 

Br.-IUg.-T 

Amal 

■1  Br.-IUf.-T. 

1900  .... 

90 

17198 

03 

15  852 

1901  ...  . 

93 

18589 

63 

12  649 

1902  .... 

130 

25380 

89 

14708 

Der  bedeutende  Anteil  an  den  Gesamt-Register- 
Tons  des  Jahres  1900  ist  zurückzuführen  auf  den  Bau 
einiger  besonders  grofser  Kähne  auf  der  Werft  von 
Ruthof-Kastel  für  eine  Düsseldorfer  und  eine  Mann 
heimer  Gesellschaft 

Nicht  uninteressant  sind  die  Ergebnisse  einer 
Untersuchung  der  Heimatshäfen  für  die  neogebauten 
Schiffsräume.  Es  ergibt  sich  daraus,  dafs  das  Liefe- 
rungsgebiet der  rheinischen  Werften  ein  ziemlich  weitet 
ist,  jedenfalls  weiter  als  das  anderer  binnenländischer 
schiffbautreibender  Gegenden.  Die  Neubauten  ver- 
teilen sich  auf: 

*  Für  1901  fehlen  die  Angaben  der  Mannheimer 
Gesellschaft. 
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1900 

 ■  

— 

1901 



1  

1902 

Zakl 

Br.-R.-T. 

Br.  R.-T. 

Zahl 

Br.-B.-T. 

lifctii    .  .  . 

21 

8941 

30 

7629 

50 

9576 

Neckar  .  .  . 

1 

29 



— 

" — ■ 

Miin  .... 

4 

400 

4 

200 

— 

■ — ■ 

l[lK*l  .... 

9 

106 

1 

90 

Lm9  .... 

7 
* 

Q 

*7 

7 

wvv 

Vtm  .  .  . 

2 

463 

4 

155 

E:t«gebiet.  . 

5 

2119 

8 

2333 

7 

2104 

'Kkr  .  .  .  . 

1 

217 

tk>au  .  .  . 

2 

132 

2 

22 

7 

181 

Ostsee   .  .  . 

8 

977 

5 

671 

5 

498 

Vdwe .  .  . 

3 

1188 

4 

600 

lulud.  .  . 

3 

12(3 

2 

24 

4 

1198 

Zusammen 

63 

15862 

63 

12649 

89 

14708 

Die««  Tabelle  ergibt,  dafs  die  Neubauten  für  den 
üiifii  selber  seit  1900  nicht  unerheblich  zugenommen 
titaa,  dafs  aber  anderseits  der  rheinische  Schiffbau 
rti*  Bedeutaug  hat,  die  weit  über  die  Grenzen  der 
i'rovinz  hinausgeht.  Bemerkenswert  sind  u.  a.  die  im 
ttigtagenen  Jahre  vermehrten  Aufträge  fürs  Ausland, 
bist  zu  hoffen,  dafs  die  für  den  binnenländischen  Schiff- 
en wesentlich  günstigere  Neuordnung  unserer  Zoll- 
f«>titik  auch  den  rheinischen  Werften  in  den  nächsten 
'liren  neue  wirtschaftliche  Kräfte  zuführt. 

(„D«r  Mledcrrhrln",  5.  Mit*  ISO»  ) 


Der  Grubcnbesitz  der  United  State»  Steel 

Corporation. 

In  dem  „Engineering  and  Mining  Journal*' 
wm  28.  Febr.  d.  J.  wird  auf  die  immer  deutlicher 
tarortretenden  Bestrebungen  der  United  States 
steel  Corporation  hingewiesen,  den  Eisenhandel 
W  Vereinigten  Staaten  durch  einen  möglichst  ausge- 
lösten Ankauf  der  Bezugsquellen  von  Rohmaterial, 
>r  Eisen-  und  Kohlenfelder,  in  ihre  Hände  zu  bringen. 
Besonders  hat  sich  die  Aufmerksamkeit  der  Gesellschaft 
uiihu  Erzrevier  des  Oberen  Sees  gerichtet,  in  welchem 
•i«  durch  den  Ankauf  der  Carnegie  Steel  Company  und  der 
Illinois  Steel  Company  einen  grofsen  und  wichtigen  Besitz 
<rvarb.  In  der  vergangenen  Schiffahrtssaison  stammten 
fast 60'/«  der  ^eüaiiiten  Eisenerzverladungen  in  Michigan 
ad  Minnesota  aus  den  Feldern  der  Corporation.  Doch 
roUpricht  diese  Förderung  nicht  der  vollen  Bedeutung 
in  tirubenbesitzes  der  Gesellschaft;  es  würde  ihr 
>iektehr  verh&ltnismäfsig  leicht  fallen,  ihre  vorjährige 
Pirierang  beträchtlich  zu  überschreiten,  wenn  sie  ihre 
''rabta  bis  zur  vollen  Leistungsfähigkeit  ausbeuten 
iirde.  Dazu  kommt  noch,  dafs  diese  Gruben  haupt- 
amtlich in  dem  neueren  Teil  des  Revieres  liegen, 
■elcher  bis  jetzt  noch  nicht  völlig  aufgeschlossen  ist 
«nd  aller  Wahrscheinlichkeit  nach  länger  vorhalten  wird 
jIi  die  alten  Felder.  Dieser  an  und  für  sich  schon 
«retie  Besitz  wird  beständig  durch  gelegentliche  Er- 
dingen erweitert.  Der  kürzlich  vollzogene  Ankauf 
ler  Sharon  Steel  Company  war  augenscheiulich  nicht 
**  sehr  durch  den  Wert  der  Werke  selbst  veranlafst 
vorden  als  durch  den  Umstand,  dafs  diese  Gesellschaft 
rifhtim  Erzfelder  im  Mesabirevier  besafs;  auch  über 
^  kauf  anderer  Mesabifelder  schweben  noch  llnter- 
Mlangen.  Welche  Bedeutung  die  Felder  des  Oberen 
*««  fir  die  amerikanische  Eisenindustrie  besitzen,  geht 
■■besten  darans  hervor,  dafs  in  den  letzten  Jahren  volle 
drei  Viertel  der  amerikanischen  Roheisenerzeugung 
us  Lake  Superior-Erzen  erblasen  sind.  Das  einzige  Erz- 
*W|  welches  dem  des  Oberen  Sees  an  Ausdehnung 
«<l  Aissichten  auf  zukünftige  Erzförderung  nahekommt, 
>rt  du  von  Alabama,  während  die  südlichen  Erzfelder 
n«  aiher  an  der  Kohle  liegen,  dafür  aber  ärmere 


Erze  fuhren.     Auch   aufscrhalh  des  Lake  Superior- 
Reviers  scheint  die  United  States  Steel  Corporation 
ihren  Besitz  auszudehnen;  so  hat  sie  einen  grofsen 
Teil  der  MagneteiBenerzlager  am  See  Champlain  er- 
worben und  soll  auch  den  Ankauf  der  kanadischen 
Gruben  vorbereiten.    Jedenfalls  scheint  unzweifelhaft 
festzustehen,  dafs  binnen  wenigen  Jahren  die  ganze 
;  Erzförderung  am  Oberen  See  in  den  Händen  der  Cor- 
;  poration  liegen  wird.    Ebenso  wird  der  Besitz  an 
;  Kohlengruben,  welcher  seit  Ankauf  der  Carnegiewerke 
einen  grofsen  Teil  des  Connelsvillefeldes  umfafst,  be- 
ständig ausgedehnt     In  der  Presse  der  Vereinigten 
Staaten  ist  der  Einflufs  der  United  States  Steel  Corpo- 
ration auf  die  amerikanische  Eisen-  und  Stahlindustrie 
häufig  erörtert  worden,  während  die  im  stillen  beständig 
vorgeschrittene  Erwerbung  der  Bezugsquellen  von  Roh- 
material verhältnismässig  wenig  Beachtung  gefunden 
!  hat,  und  doch  bildet  gerade  dieser  Umstand  das  Funda- 
ment, auf  dem  die  drohende  Alleinherrschaft  der  Ge- 
sellschaft über  den  amerikanischen  Eisenmarkt  sich 
i  aufbaut. 


Nene«  Kohleufeld  In  Yorkshlre. 

Wie  „Coal  and  Ironu  berichtet,  besteht  der  Plan, 
ein  westlich  von  Selby  in  Yorkshire  (England)  ge- 
legenes, 1600  bis  2400  ha  umfassendes  Kohlenfeld  aus- 
zubeuten, welches  angeblich  7  Flöze  guter  Kohle  in 
leicht  erreichbarer  Teufe  enthält.  Die  Kohle  soll  per 
Bahn  nach  Hull  oder  Goole  befördert  werden,  außer- 
dem ist  eine  bequeme  Abfuhr  nach  dem  Flufs  Aire 
und  dem  Aire-  und  Calder  Kanal  möglich. 


Nutzbarmachung  von  Irischem  Torf. 

Nach  einer  Mitteilung  der  Zeitschrift  „Coal  and  Iron" 
vom  16.  März  1903  beschäftigt  sich  eine  Gesellschaft 
von  englischen  Kapitalisten  mit  Versuchen  zur  Nutz- 
barmachung von  irischem  Torf.  Man  hat  ausgerechnet, 
dafs  bei  geeignetem  Betriebe  die  irischen  Torfmoore 
eine  Förderung  liefern  können,  die  der  Kohleneinfuhr 
nach  Wand  für  einen  Zeitraum  von  40  Jahren  ent- 
spricht   

Die  Ladefähigkeit  der  englischen  Guterwagen. 

Eisenbahn  -  Bau-  und  -Betriebsinspektor  Frahm 
macht  einige  sehr  bemerkenswerte  Mitteilungen*  über 
die  englischen  Bestrebungen,  angesichts  des  ständigen 
Fallens  der  Eisenbahnrente  bei  fortwährendem  Wachsen 
des  Verkehrs  die  Ladefähigkeit  der  englischen  Güter- 
wagen zu  erhöhen.  In  der  Tat  tragen  die  englischen 
Bahnen  den  gewaltig  gesteigerten  Ansprüchen  des 
modernen  Verkehrs  nicht  genügend  Rechnung.  Die 
Ladefähigkeit  der  englischen  Güterwagen  ist  in  der 
Regel  nur  6  bis  10  t;  es  gibt  zwar  auch  einzelne 
gröfsere  Wagen  von  12  und  15  t  Ladefähigkeit  aü*r 
sie  waren  bisher  nur  für  den  Verkehr  auf  dem  eigenen 
Halm  netz  der  Gesellschaften  nicht  für  den  Durchgangs- 
verkehr bestimmt,  da  die  Bestimmungen  des  Eisen- 
bahnabrechnungshofes dem  Durchgangsverkehr  mit 
gröfseren  als  10  t- Wagen  keine  Rechnung  trugen.  Erat 
kürzlich  sind  in  dieser  Beziehung  gewisse  Erleichte- 
rungen eingetreten.  Dazu  kommt  dafs  die  kleinen 
Wagen  wegen  der  Anforderungen  an  die  Schnelligkeit 
der  Beförderung  auch  noch  schlecht  beladen  werden; 
namentlich  im  Stückgüterverkehr  ist  die  Beladung 
vielfach  auf  2,5  bis  4  t  heruntergegangen,  während  im 
Wagenladungsverkehr  mit  Massengütern  (Kohlen, 
Koks,  Erz,  Kies  u.  s.  w.)  die  Verhältnisse  günstiger 


•  „Zeitung  des  Vereins  deutscher  Eisenbahn  Ver- 
waltungen" vom  18.  und  21.  Februar  1903  und  „Zentral- 
blatt der  Bauverwaltung44  vom  7.  März  1903. 
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liegen.  Die  kleinen  Wagen  sind  durchweg  aus  Holz 
gebaut,  teuer  in  der  Unterhaltung,  vielfach  nicht  zur 
Sclbstentladung  eingerichtet  und  hüben  ein  hohes  Eigen- 
gewicht gegenüber  «lein  Gesamtgewicht  des  hcladcnen 
Wagens  (39  "/«  gegen  32  bis  35  u/o  bei  den  15  t-Kohlen- 
wagen  in  Preufsen).  Einer  Erhöhung  der  Lade- 
fähigkeit stehen  über  in  England  ungewöhnliche 
Hindernisse  eutgegen.  Zunächst  sind  die  Eisenbnhn- 
verwaltungen  keineswegs  die  Alleinbesitzer  der  auf 
ihren  Linien  verkehrenden  Guterwagen,  sondern  müssen 
sich  mit  einer  gröfseren  Anzahl  anderer  Eigentümer, 
wie  Zechen,  Fabriken,  Wagcngesellschaften  uud  ein- 
zelnen Geschäftsleuten,  in  deren  Besitz  teilen;  denn  von 
den  1  000  000  Güterwagen,  die  Huf  den  englischen 
Hahnen  laufen,  sollen  etwa  40  bis  45  °>  den  Eisen- 
bahnverwaltungett  nicht  gehören,  suudern  sich  auf 
etwa  4000  verschiedene  andere  Eigentümer  verteilen, 
die  natürlich  nur  schwer  für  eine  mit  erheblichen 
Kosten  verbundene  Änderung  ihrer  Wagen  zu  haben 
sind.  Aufser  den  Schwierigkeiten,  die  sich  wegen  der 
vielen  Privatwagen  ergeben,  sind  es  ferner  die  Ent- 
ladevornehtungen,  die  bei  der  Erhöhung  der  Lade- 
fähigkeit der  Güterwagen  in  Betracht  kommen.  Die 
vielen  und  häufig  sehr  sinnreichen  Kohlenverladevor- 
richtungen  in  den  Ausfuhrhäfen  der  englischen  Küste 
sind  zum  gröfsten  Teil  —  numer.tlich  die  zahlreichen 
Kohlenkipper  und  Kippkräne  —  nur  für  Wagen  von 
8  bis  10  t  Ladefähigkeit  eingerichtet  und  teilweise  nicht 
einmal  im  Besitze  der  Eisenbahnen.  Weitere  Schwierig- 
keiten ergeben  sich  aus  dem  Umstände,  dafs  die  Geleis- 
verbindungen auf  den  englischen  Güterbahnhöfen  häufig 
aus  Drehscheiben  bestehen,  die  nur  für  Wagen  mit 
kleinen)  Radstand  angelegt  sind,  auch  sind  die  Geleise 
selbst  vielfach  scharf  gekrümmt.  Die  Frage  der  Ände- 
rung der  Verschiebehewegungen  sowie  der  Kupptnngs- 
nnd  Bremseinrichtnngen  ist  gleichfalls  schwer  zu  lösen. 
Trotz  aller  dieser  Schwierigkeiten  hat  man  neuerdings 
begonnen,  auch  in  England  Versuche  mitgrofsen  Wagen 
anzustellen.  Mehrere  Verwaltungen  haben  Wagen  von 
20  oiler  30  t  Ladefähigkeit  für  die  Beförderung  ihrer 
eigenen  Lokomotivkohlen  eingestellt;  es  sind  dies  zwei- 
achsige Wagen  mit  einem  viereckigen  Kasten,  der  Seiten- 
türen hat.  Auc  h  für  die  Beförderung  von  Oberbaukies 
hat  man  Wagen  von  20  t  Ladefähigkeit  eingestellt. 
Diese  Wagen  sind  ebenfalls  zweiachsig,  aber  zum  Selbst- 
entla  len  eingerichtet.  Zu  dem  Zweck  bildet  der  Wagen- 
kasten einen  mit  der  Spitze  nach  unten  gekehrten 
Trichter  mit  einer  Bodenklappe.  Andere  Eisenbahn- 
verwaltungen haben  grofse  \\  agen  zu  verwenden  be- 
gonnen zwischen  Stationen  in  der  Nähe  von  Kohlen- 
zechen und  einem  Ausfuhrhafen,  so  die  englische  Nord- 
ostbahn, die  Kohlen  in  Trichterwagen  von  32  oder  40  t 
Ladefähigkeit  von  einigen  Zechen  nach  dem  Hufen 
Blyth  befördert.  Diese  Wagen  sind  mit  zwei  Lade- 
trichterti  gebaut,  die  unten  durch  wagerechte  Türen 
geschlossen  werden.  Ferner  läfst  die  Oaledonian-Bahn 
Wagen  von  30 1  Ladefähigkeit  aber  ohneSelbstentladiing 
zur  Beförderung  von  Lokomotivkohlen,  Ziegelsteinen 
und  anderen  Massengütern  laufen.  Auf  welche  Bauart 
und  Ladefähigkeit  man  schliefslich  in  England  kommen 
wird,  läfst  sich  noch  nicht  übersehen.  Nach  Frahms 
Meinung  scheint  es,  als  ob  der  zweiachsige  20  t-Wageu 
am  meisten  Aussicht  hätte  in  gröfserer  Z:»hl  eingeführt 
zu  werden,  und  Wagen  von  gröfserer  Ladefähigkeit  — 
etwa  30  bis  40 1  -  auch  in  Zukunft  zu  den  Seltenheiten 
gerechnet  werden  müssen. 

Nchienenprüfung. 

Im  ersten  diesjährigen  Hefte  der  „Comptcs  rendus" 
der  Pariser  Akademie  teilt  Ch.  Fremont  folgende 
neue  Methode  der  Schienenprüfung  mit: 

Die  gegenwärtigen  Vorschriften  fordern  hei  der 
Abnahme  von  Schienen  dreierlei  Proben :  einen  Zug- 
versuch, um  die  Festigkeit  und  die  Streckgrenze  des 


I  Stahls  zu  messen;  einen  Biegungsversuch  unter  «»ti- 
scher Belastung,  um  die  Höhe  der  Elastizitätsgrenze 
festzustellen,  and  endlich  eine  Schlagprobe  (choc).  um 
die  Schiene  auf  Widerstandsfähigkeit  gegen  Stöfs  und 
Erschütterungen  zu  prüfen.  Dieser  dritte  Versuch  i*t 
theoretisch  von  der  gröfsten  Wichtigkeit,  denn  wenn 
der  Stahl  zu  weich  ist,  wird  die  Schiene  mehr  o'ler 
weniger  schnell  ihre  Form  verlieren;  aber  weun  •!;•> 
Widerstandsfähigkeit  ungenügend  ist,  können  im  G.- 
brauch  plötzliche  Brüche  entstehen,  und  solche  Brüche 
kommen  nicht  nur  im  Betriebe,  sondern  sogar  schon 
beim  Schienentransport  vor. 

Mit  «Jen  Ergehnissen  des  gegenwärtig  üblichen 
Abnahmeverfahrens  stimmen  nun  aber  die  Betriebs 
erfahrungen  oft  schlecht  zusammen,  weil  man  bei  dt-n 

i  Schlagversuchen  voraussetzt,  dafs  die  Schiene  homogen 
ist  und  von  ihr  verlangt,  dafs  sie  sieh  sehr  leicht 

,  deformieren  lasse,  wobei  eine  Maximalbiegung  vor- 
geschrieben ist,  ebenso  aber  auch  die  Gröfsen  für  dt* 

•  Hammprgewicht  und  die  Fallhöhe  so  zn  wählen  sind, 
dafs  der  Schlag  die  geprüfte  Schiene  nicht  zerbricht 

I  Nun  sind  die  Schienen  aber  oft  wenig  homogen.  vu<\ 

'  diese  Ungleiehförmigkeit  ist  der  Grund,  dafs  die  l'ni 
fungsergebnisse  mit  den  Ergebnissen  der  Praxis  ni^ht 
übereinstimmen.  Für  die  Ungleiehförmigkeit  der 
Schienen  können  zwei  verschiedenartige  Ursachen  zu- 
gleich in  Frage  kommen,  nämlich  dafs 

1.  der  Stahlbjock  manchmal  einen  Saugtrkhter 
von  grofser  Länge  enthält  und  dieser  nicht  immer 
vollständig  entfernt  wird,  wodurch  sich  in  der  Schient 
ein  kranker  Innenteil  findet;  trotzdem  kann  anter 
diesen  Bedingungen  eine  Schiene  dem  Schlagver*nrhf 
wiederstehen,  weil  ihr  Aufseres  von  guter  Beschaffen 
heit  ist  und  allein  die  plötzlichen  Spannungen  auf 
nimmt,  während  im  Betriebe  unter  der  Einwirkung 
der  Erschütterungen  und  Schwingungen  der  kranke 
Teil  leicht  spaltet,  die  Spalten  in  die  gesunden  Teile  sich 

1  fortsetzen  und  so  den  Bruch  der  Schiene  veranlassen: 

2.  die  mechanische   und  thermische  Behandln):/ 
der  Schiene  beim  Walzen  und  Abkühlen  sie  hervor- 
rufen, wodurch  die  Innenteile  der  Schiene  im  Gegen 
satze  zu  den  änfsern  brüchig  werden  können. 

In  beiden  Fällen  ist  es  immer  das  Schieneninnere, 
das  möglicherweise  schadhaft  ist  und  dessen  Mängel 
;  nach  dem  jetzt  üblichen  Probeverfahren  nur  sehr 
schwierig  zu  ermitteln  sind,  weil  bei  diesem  nnr  die 
äufsern,  im  allgemeinen  gesunden  Schienentfile  auf 
Biegung  geprüft  werden.  Deshalb  ist  es  rationell,  bei 
den  Seh  lagversuchen  mit  gröfserem  Nachdruck  au<b 
den  Innenteil  des  Schienenkopfes  zu  beanspruchen. 

Bei  einer  Reihe  von  Versuchen  arbeitet«  Frenwnt 
mit  0,5  m  langen  Schienenstücken,  tu  deren  Küpte 
inmitten  ihrer  Länge  ein  00  mm  langer  Ausschnitt 
eingeschnitten  wurde,  der  in  zwei  Ausiiiufern  von  15  mn 
Radius  endete,  die  bis  in  die  Mitte  des  Kopfes,  welcher 
der  Beanspruchung  durch  den  Schlag  unterwürfet 
werden  sollte,  eindringen.  Jedes  so  vorbereitete  Stück 
wurde   auf  zwei  0,4  m  voneinander  entfernte  Stüti- 

f unkte  gelegt,  die  aus  zwei  halbcylindrischen  undUma 
hirchmesscr  besitzenden  Lagern  ans  gehärtetem  Stab! 
bestanden.  Die  angeschnittene  Fläche  war  räch  unter 
gewandt,  die  Fallhöhe  des  Schlaggewichts  betrug  5  m. 
Nach  dem  Bruche  wurden  die  beiden  Bruchstücke  de: 
Probeschiene  einander  geuähert  und  die  ynslitit  de 
Materials  entweder  nach  der  in  der  angeschnitten« 
Partie  erkennbaren  Verlängerung  oder  nach  der  Grui** 
;  der  Durchbiegung  bestimmt.  Mit  Schienen  von  guter 
Qualität  wurden  auf  0,5  m  Länge  Durchbiegungen  von 
0  bis  20  mm  erhalten,  während  viele  andere  Schient« 
gar  keine  Durchbiegungen  ertrugen.  Die  Messung  de* 
auf  die  Stützpunkte  ausgeübten  Drucks  gestatte: 
aufserdem,  beim  Vergleich  mit  einem  vorausgegangenen 
statischen  Versuche  zu  bestimmen,  wie  grofs  «h* 
!  Maximalgewalt  beim  Schlage  war.  So  liefern  «liev 
!  Versuche  das  Mafs  für  die  Kraft  und  bei  der  Biegu^ 
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Si  den  durchlaufenen  Raum  und  kann  man  au«  ihnen 
ir  (irofae  der  zur  Herbeiführung  des  Bruches  aufgewand- 
te Arbeit  ableiten. 

Für  die  Praxis  der  Schienenabnahme  aber  genügt 
fi  eine  gewisse  Durchbiegung  vorzuschreiben;  man 
(friert  dabei  mit  0,5  m  langen,  bei  Herstellung  der 
vhiene  abgeschnittenen  Stücken  und  dient  die  U,-Jä  m 
na  Schienenende  gelegene  Stelle  als  Angriffspunkt ; 
£l  geringe  Länge  des  von  einer  Ahfallpartie  ent- 
-<<m3ienen  Probestücks  gestattet,  die  Versuche  billig 
mi  deshalb  viel  häutiger  auszuführen,  als  das  nach 
;er  pgenwärtigen  Methode  geschieht. 

  O.  L. 

Apparat  /nr  Erzeugung  von  Gas  durch 
Abdämpfen  von  Koks. 

Dieser  von  Emil  Gobbe,  Ingenieur  in  Jumet, 
irrrgebene  Apparat  bezweckt  die  Wiedergewinnung 
krjeoigen  bedeutenden  Wärmemenge,  welche  der  aus 
>ie»  Koksöfen  oder  Gasretorten  erhaltene  glühende 
Soks  enthält  und  welche  bei  der  allgemein  üblichen 
ürthode  des  Abioschens  mit  kaltem  Wasser  verloren 
ffiit.  Statt  mit  Wasser  wird  der  glühend  in  den 
Apparat  gebrachte  Koks  mit  Wasserdampf  gelöscht. 
Die  fühlbare  "Wärme  des  Koks  wird  in  latente  und 
rru  in  Form  eines  den  verschiedensten  Zwecken 
i.nlichen  Gases  übergetührt  nach  der  bekannten  Ura- 
nfang HiO  +  C  =  H4  4-CO,  welche  bei  etwa  WO0  C. 
u-tande  kommt. 

Der  Apparat  hat  nach  der  Beschreibung  in  „L'Keho 
d«  Mines  et  de  la  Metallurgie"  Ähnlichkeit  mit  einem 
''».»generator  und  wird  am  zweckmäßigsten  direkt  vor 
:  n  Koksöfen  angebracht,  so  dafs  der  Koks  aus  den 
»f-n  unmittelbar  in  denselben  Ii  in  eingedrückt  werden 
>.iiin.  ist  dies  nicht  möglich,  so  müssen  Vorkehrungen 
isia  Transport  des  glühenden  Koks  in  den  (ienerator 
.'etroffen  werden.  Letzterer  besteht  aus  einem  ein- 
teilen cylindrischen  oder  rechteckigen,  oben  mit  einem 
<K*ölbe  abgedeckten  Kanm.  In  der  Mitte  desselben 
Windet  sich  eine  verschliefsbare  Öffnung  zur  Ein- 
ttnmg  des  Koks.  Es  sind  Vorkehrungen  getroffen, 
«fl-he  gestatten,  das  Innere  des  Apparates  zu  kon- 
trollieren und  mit  eisernen  Stangen  einen  regelmäßigen 
Niedergang  des  Koks,  falls  dies  nötig  sein  sollte, 
wheixaführen.  Der  Generator  ruht  auf  eisernen 
^olen.  Der  unterste  ringförmig  ausgebildete  Teil 
Uocht  in  einen  kreisförmigen  Wasserbehälter  und  liifst 
'nh  aas  diesem  herausheben.  Es  mag  noch  erwähnt 
Mio,  dafs  die  Transportwagen  für  den  glühenden  Koks 
mit  einem  Futter  von  feuerfesten  .Steinen  versehen 
*iüd,  nm  Wärme  Verluste  möglichst  zu  vermeiden  und 
f.ner  vorzeitigen  Zerstörung  der  Bleche  vorzubeugen, 
fct  Apparat  arbeitet  nun  in  folgender  Weise:  Nach- 
loa  der  Koks  eingefüllt  nnd  die  obere.  Öffnung  ver- 
flossen ist,  wird  Dampf  eingeführt,  der  hierbei  dem 
■dm  etwas  abgekühlten  glühenden  Koks  einen  Teil 
Nirme  entzieht  nnd  sich  mit  demselben  in  Wasser- 
•'  fond  Kohlenoxyd  umsetzt  Man  erhält  also  Wasser- 
pt,  welches  die  sämtliche  fühlbare  Wanne  des  ein- 
rtfallten  Koks  latent  enthält.  Das  vollständige  Ab- 
leben des  Koks  kann  durch  einen  feinen  Wasserstrahl 
vervollständigt  werden,  wobei  der  erhaltene  Wasser- 
dampf  im  Generator  Verwendung  findet.  Behufs  Ent- 
leerung wird  der  untere  ringförmige  Teil  aus  dem 
^a«erverschlufs  herausgezogen  und  der  Koks  mit 
Schaufeln  entfernt.  Um  während  dieser  Operation  das 
Eindringen  von  Luft  in  den  Apparat  zu  verhindern, 
»ird  im  Innern  desselben  ein  stärkerer  Gegendruck 
hervorgerufen,  in  dem  man  das  Abzugsrohr  für  das 
^wsergas  etwas  schliefst  oder  den  Dampfzutritt  ver- 
«tirkt.  Anstatt  der  Entleerung  von  Hand  können  auch 
mechanische  Entleerungsvorrichtungen  zur  Anwendung 
'''lumen.  Der  Betrieb  des  Generators  kann  ein  stetiger 
<*ä«  unterbrochener  sein. 


Das  erhaltene  Gas  kann  zn  Kraft-  und  Leucht- 
zweiken Verwendung  finden,  letzteres  besonders  nach 
vorhergegangener  Karburation.  Der  Kostenpunkt  stellt 
sich  nach  Angabe  noch  nicht  auf  die  Hälfte  des  in 
den  üblichen  Apparaten  erhaltenen  Wassergases,  weil 
der  Koks  verbrauch  noch  nicht  halb  so  grofs  ist  wie 
sonst.  Ebensogut  kann  das  Gas  zu  Heizzwecken  Ver- 
wendung finden;  besonders  wird  es  zur  Beheizung  von 
Retorten  empfohlen.  Sind  diese  mit  Gasheizung  ver- 
sehen, so  genügt  ein  einfacher  Anschlufs  an  die  vor- 
handene Gasleitung  ohne  irgendwelche  sonstigen  Vor- 
kehrungen. Es  soll  hierbei  eine  Brennstofferspariiis 
von  45  %  erzielt  werden.  Haben  die  Retorten  offenes 
Feuer,  so  läfst  man  das  Gas  in  den  Feuerraum  über 
einem  kleinen  Koksfeuer  austreten.  Auch  zur  Her- 
stellung anderer  Gase  kann  der  Apparat  Verwendung 
finden.  So  wird  noch  vorgeschlagen ,  neben  dem 
Wasserdampf  auch  Luft  eintreten  zu  lassen,  um  hier- 
durch einen  Teil  des  Koks  in  Generatorgas  überzuführen 
und  so  ein  Gemisch  von  Wassergas  nnd  Generatorgas 
zu  erhalten.  A% 

Ein  neuer  Wasserstandszeiger. 

Durch  die  nachstehend  dargestellte  Konstruktion 
soll  das  lästige  Tropfen  der  Wasserstandszeiger,  be- 
sonders an  den  unteren  Hahn-  oder  Ventilköpfen  Bowie 
den  Ablafshäbnen  bezw.  Ablaßventilen,  beseitigt  werden. 

Wie  aus  der  Abbildung  ersichtlich,  dient  zur 
gleichzeitigen  Bewegung  der  beiden,  in  ein  Gehänse 
eingeschlossenen  Küken  für  Dampf  und  Wasser  nur 
ein  über  dem  Wasserniveau 
angeordneter  Handgriff.  Die 
im  Querschnitt  dargestellte 
eigentümliche  Form  der  bei- 
den Kükenöffnungen,  welche 
gegeneinander  um  180°  ver- 
stellt sind,  ermöglicht  es,  die 
Dampf-  nnd  Wasserwege  zu- 
gleich oder  einzeln  zu  öffnen 
und  zu  schliefsen,  um  den 
Wasserstandszeiger  in  oder 
aufser  Betrieb  zu  setzen,  so- 
wie um  prüfen  zu  können,  ob 
der  Dampf-  bezw.  Wasser- 
kanal ungestört  mit  dem 
Kessel  kommuniziert.  Diese 
vier  Stellungen  sind  durch 
die  Marken  t)  (Dampf),  W 
(Wasser),  Z(Zu)  und  A  (Auf) 
an  der  Skala  von  aufsen  weit- 
hin kenntlich  gemacht  und 
durch  einen  mit  dem  Handgriff 
verbundenen  Zeiger  leicht  zu 
erzielen.  Die  Verbiiidung  der 
beiden  Küken  ermöglicht  das 
Ausdehnen  derselben  in  dem 
Gehäuse.  Durch  den  unter  Ver- 
meidung einer  Stopfbüchse 
erzielten  dichten  Abschluß 
des  Wasserhahnes  nach  aufsen 
hin,  sowie  durch  die  Anord- 
nung des  Ablafsventils  für 
das  Glasrohr  am  oberen  Glaskopf,  also  über  dem 
Wasserniveau,  wird  du»  eingangs  erwähnte  Tropfen 
ganz  unmöglich  gemacht  und  dadurch  gleichzeitig  ein 
reinlicher  Betrieb  sowie  ein  dauernd  ungestörtes  i  unk- 
tionieren  des  Apparates,  also  bedeutend  erhöhte  Be- 
triebssicherheit gewährleistet.  An  das  Ablafsvcntil 
kann  ein  Köhrchen  zum  Abführen  des  Wassers  an- 
gelötet werden.  Die  Gesamtkonstruktion  ist  in  Deutsch- 
land und  anderen  Industriestaaten  zum  Patent  ange- 
meldet und  für  die  Anordnung  des  Ablafsorganes  über 
dem  Wasserniveau  ist  der  Rat h er  Armaturen- 
fabrik  und  Metallgiefserei,  G.m.b.H.  in  Rath 
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bei  Düsseldorf,  welche  den  Apparat  im  eigenen  Be- 
triebe seit  einem  Jahre  ausprobiert  hat  und  nunmehr 
fabriziert,  der  Musterschutz  erteilt  worden.  Durch 
die  beschriebene  Anordnung  des  Ablafsorganes  werden 
nicht  nur  dessen  Oichtungsflächen  geschont,  sondern 
auch  die  am  Glase  haftenden  Rückstände  viel  gründ- 
licher entfernt,  als  dies  bei  den  bisher  üblichen  Kon- 
struktionen durch  den  Dampf  geschieht,  so  dsfs  der 
Wasserstand  stets  deutlich  erkennbar  ist. 

Die  neue  technische  Hochschule  in  Breslau. 

Die  dem  Landtag  zugegangene  Denkschrift,*  be- 
treifend die  Begründung  einer  technischen  Hochschule 
in  Breslau,  sieht  für  die  Abteilung  für  Chemie  «od 
Hüttenkunde  die  Errichtung  folgender  Lehrstühle  vor: 

1.  Eine  etatsmafsige  Professur  der  I.  Gehaltsklasse 
für  anorganische  Chemie. 

2.  Line  Professur  für  allgemeine  Experimental- 
cheuiie,  welche  doppelamtlich  dem  ordentlichen  Pro- 
fessor dieses  Faches  an  der  Universität  zu  übertragen  ist 

3.  Eine  etatsmafsige  Professur  für  organisch-tech- 
nische Chemie,  insbesondere  Farbenchemie. 

4.  Eine  Professur  für  chemische  Technologie ;  die- 
selbe soll  mit  dem  technologischen  Extraordinariat  an 
Jer  Universität  kombiniert  werden. 

5.  Eine  etatsmafsige  Professur  der  I.  Gehaltsklasse 
für  Eisenhüttenkunde. 

0.  Eine  Professur  für  Mineralogie  und  Kristallo- 
graphie ist  duppelanitlich  dem  Vertreter  dieser  Fächer 
an  der  Universität  zu  übertragen. 

Diesen  6  Professuren  hat  sich  noch  anzaschliefsen: 
Eine  Dozentur  für  Metallurgie  aufscr  der  des 
Eisens.  Für  andere  Fächer  stehen  den  Studierenden 
iler  chemisch-metallurgischen  Abteilungen  die  Vor- 
lesungen und  Übungen  der  Universität  offen.  So  ins- 
besondere für  Elektrochemie,  soweit  diese  nicht  schon 
von  dem  Professor  der  anorganischen  Chemie  vertreten 
wird,  für  Botanik  als  Studienfach  der  Nahrungsmiltel- 
chnniker,  für  Geologie  und  Petrographie  zur  Ergän- 
zung des  Unterrichts  der  Hüttenlente.  Für  diese  "sind 
auch  orientierende  Vorträge  über  Bergbau-  und  Lager- 
stättenkunde in  Betracht  gezogen,  die  von  Beamten 
des  Oberbergamts  gehalten  werden  können. 

Elu  Beitrag  *ur  Geschieht«  dea  ol»er*chle«ischen 
HUttanweseuH. 

In  seiner  liebenswürdigen,  sowohl  für  den  Fach- 
mann als  auch  den  Laien  höchst  anziehend  geschriebenen 
Plauderei :  „Jugeuderinnerungen  aus  Oberschlesien14  ** 
gibt  Geheimer  Bergrat  Professor  Dr.  Wedding,  an- 
knüpfend an  Familienerinnerungen  °J*  und  an  seine  eigenen 
Erlebnisse,  ein  anschauliches  Bild  von  dem  Stande  des 
oberschlesischen  Eisenhüttenwesens  gegen  Mitte  des 
vorigen  Jahrhunderts,  insbesondere  von  denjenigen 
Werken,  die  zu  jener  Zeit  als  Pflanzstätten  fachmän- 
nischer Bildung  dienten,  indem  sie  junge  Bergbau- 
beflissene  in  die  Praxis  einführten.  Da  diese  Schilder- 
ungen wertvolle  Beiträge  zur  Geschichte  des  ober- 
schlesischen  Eisenhüttenwesens  bilden  und  zugleich  über 
den  Gang  der  praktischen  Ausbildung  der  Aspiranten 
für  da«  höhere  Berg-  und  Hüttenfach  im  preußischen 
Staatsdienst  zu  damaliger  Zeit  Aufschlug  geben,  sei 
im  Nachstehenden  einiges  davon  mitgeteilt. 

Wedding  begann  seine  praktische  Tätigkeit  im 
Jahre  1858  in  Malapane.   Dieses  Hüttenwerk  war  durch 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1903,  Nr.  3  S.  227. 
*'  Separatabdruck  aus  der  Zeitscbr.  „Oberscblesion", 
Februar  1903. 

■J-  Weddings  Grofsvater  war  der  Erbauer  der 
Friedrichshütte-Gleiwitz  und  der  Königshütte  und  hat 
in  Gleiwitz  den  ersten  Kokshocht>(en  des  europäischen 
Festlandes  in  Betrieb  gesetzt. 


Friedrich  den  Grofsen  nach  der  Einnahme  Schlesiens  im 
Jahre  1754  gegründet  worden,  bestand  also  bei  Wedding* 
Eintritt  bereits  ein  volles  Jahrhundert  Es  war  in  der 
Nähe  des  Dorfes  Schodnia  an  der  Malapane  errichtet 
worden,  die  an  dieser  Stelle  zum  Betrieb  von  Hammer 
und  Gebläse  durch  ihr  Gefäll«  ausreichende  Kraft  bot. 
Die  ursprüngliche  Anlage  bestand  aus  2  Hochöfen  und 
einer  Frisch feueran läge  auf  der  anderen  Seite  des  Flusses. 
Für  den  erforderlichen  Brennstoff,  die  Holzkohle,  stand 
in  den  ausgedehnten  Wäldern  ein  anscheinend  uuer 
schöpflicher  Vorrat  zur  Verfügung. 

Als  Wedding  nach  Malapane  kam,  stand  das  Werk 
in  vollster  Blüte  und  galt  als  vorbildlich  für  das 
gesamte  Eisenhüttenwesen  nicht  nur  Oberscblesiens, 
sondern  ganz  Deutschlands.  Selbst  Ausländer  —  Eng- 
länder, Franzosen,  Belgier,  Österreicher,  Rassen 
waren  häufige  Besucher.  Die  Betriebskraft  de8  Malapane 
Husses  betrug  bei  lti  in  Gefälle  etwa  48  P.  S.  Ks 
war  damals  nur  ein  Hochofen  von  10  m  Höhe  and  etwa« 
Uber  2  tu  Kohlensackweite  im  Betriebe.  Derselbe  besafi 
zwei  Formen  und  auf  der  Gicht  aufgestellte  Winderhitzer, 
die  uus  eisernen  Hosenröhren  bestanden.  Der  Hochofen 
wurde  teils  mit  milden  Brauneisenerzen,  teils  mit  ge- 
rösteten Toneisensteinen  anter  Zuschlag  von  Kalk 
beschickt.  Neben  den  Holzkohlen  erhielt  der  Ofen 
damals  bereits  einen  Zusatz  von  Koks,  weil  die  Hulz 
kohlen  zu  teuer  geworden  waren.  Auch  die  Beschaffung 
des  Koks,  der  von  Oberschlesien  mit  Landfahrwerken 
herbeigeschafft  werden  mufste,  war  mit  erheblichen 
Kosten  verbunden. 

Das  Roheisen  wurde  hauptsächlich  für  Giefserei- 
stwecke  benutzt.    Zur  Unterstützung  des  Betriebes  in 
außerordentlichen  Fällen  stand  ein  Kupolofen  za  Ge- 
bote.   Die  Frischhütte  umfeiste  ein  einfaches  und  ein 
doppeltes   Frischfeuer,   welche  ebenfalls   mit  Wind- 
erhitzern versehen  waren,  und  besafs  zwei  gufseisenx 
Aafwerfhainmergerüste.      Der    Wind    wurde  durch 
ein  Doppelcylinaergebläse  beschafft,  welches  zwei  (Zy- 
linder von  3,5  m  Durchmesser  und  ebensoviel  Hul> 
hatte  und  10  bis  15  Wechsel  machte.    Es  lieferte  den 
Wind  sowohl  für  den  Hochofen  wie  für  den  Kup'd 
ofen   und   die   Frischfeuer.     Wasserräder  gaben  die 
Betriebskraft.    Auch  der  Gichtaufzog  für  den  Hochofen 
wurde  mittels   Wasserrad  betrieben.    An  sonstigen 
Betriebsstätten  war  noch  eine  Zeug-  und  Maschinen 
schmiede  und  eine  recht  gut  ausgerüstete  Maschinen 
werkstätte  vorhanden,  zu  deren  Betriebe  eine  Turbiur 
von  2  in  Raddurchmesser  diente.   Mit  dem  Hauptwerke 
in  Verbindung  standen:  eine  Anlage  in  Jed fitze  am 
M :ilapaneflufs,  wo  mit  3  m  Gefälle  und  etwa  90  P.S. 
vier  Frischfeuer  und  ein  Zinkblechwalzwerk  betrieben 
wurden,  und  ferner  eine  Anlage  in  Dembiohanimer. 
welche  von  einem  Nebenflusse  der   Malapane,  den; 
Himmelwitzerwasser,  die  Betriebskraft  erhielt.  Hier 
befanden  sich  ebenfalls  zwei  Frischfeuer,  denen  der 
Gebläsewind  durch  ein  Kastengeblase  mit  Wellfüfsen 
zugeführt  wurde. 

Nach  der  Beschreibung  der  Werksanlagen  jgibt  der 
Verfasser  eine  Charakteristik  der  leitenden  Beamt- 
in Malapane,  wobei  er  besonders  die  Verdienste  her 
vorhebt,  die  sich  der  Oberhütteninspektor  Wachler 
nicht  nur  um  die  Leitung  der  Werke,  sondern  auch 
um  Ausbildung  der  ihm  überwiesenen  jungen  Leote 
erworben  habe.  Der  praktische  Kursus  des  junger. 
Wedding  begann  mit  dem  Hochofenprozefs  und  der 
Giefserei,  wo  er  zunächst  Formen  für  verschiedene 
Arten  von  Gufsstücken  und  zwar  nacheinander  fer 
Geschirrgufs,  Maschinengufs  und  Hart"Tifs  sasfuhren 
mufste.  Hartgufs  wurde  nur  selten  für  Grnbenrider 
mit  harten  Laufflächen  und  für  Hartwalzen  ausgeführt 
Alles  wurde  unmittelbar  aus  dem  Schopfherd  des 
Hochofens  gegossen  und  nur  grofse  Stücke  wie  Walzen 
durch  Abstich.  Für  den  Hartgufs  hatte  der  Hutten 
meister  Abt  ein  besonderes  Verfahren  des  Hochofen- 
betriebes erfunden,  indem  er  von  Zeit  zu 
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>•  rubergehenden  Rohgang  durch  Abbruch  an  Brenn- 
en" und  Setzung  leicht  reduzierbarer  Erze  hervorrief 
ud  so  halbiertes  Eisen  erzengte,  worauf  dann  der 
mfe  erfolgte,  während  inzwischen  schon  wieder  leere 
id  leichte  Gichten  gesetzt  waren,  um  die  herab- 
Ä-angene  Temperatur  zu  erhöhen,  so  dafs  kurze  Zeit 
<firaof  das  Eisen  wieder  in  der  gewöhnlichen  grauen 
Art  flofg.  Die  Hartwalzen  waren  berühmt  in  der 
•riBxen  Welt  und  gingen  zahlreich  nach  Nordamerika. 
tVr  wichtigste  Teil  der  Giefserei  war  die  Anfertigung 
T  in  tjofsteilen  für  landwirtschaftliche  Maschinen,  welche 
a  der  Masch  inenwerkstätte  zusammengestellt  wurden. 

In  Malapane  wurde  ziemlich  früh  erhitzter  Wind 
t^in  Hochofenbetriebe  angewendet.  Schon  im  Jahre 
]<H  hatte  man  mit  Versuchen  begonnen,  aber  erst  im 
Jjhre  1837  wurde  der  erhitzte  Wind  regelmäfsig  ein- 
**f5hrt,  nachdem  man  an  Stelle  eines  eisernen  Spiral- 
roirtnringw,  der  um  den  obersten  Teil  des  Hochofens 
Hegt  und  im  Schachtfutter  eingebaut  war,  Apparate 
tut  gnfseiaernen  Röhren  eingebaut  hatte,  welche  un- 
littelbar  von  der  Gichtflamme  erhitzt  wurden.  Als 
:«  Holz  zu  teuer  wurde  und  bessere  Verwendung  fand 
iii  für  die  Holzkohlenerzeugung,  wurde  in  einein  ent- 
«prechenden  Rokszusatz  Abhilfe  gesneht,  nachdem  man 
die  Windpressung  gesteigert  hatte.  Die  Dauer  der 
fristen  Hüttenreisen  des  HochofenB  lag  zwischen 
V»  und  60  Betriebswochen.  Nach  Vollendung  eines 
Probestücks,  bestehend  in  einem  Hartgufsgruhenrad 
ait  Speichen,  kam  der  anstrengendere  Frischfeuer- 
♦trieb  an  die  Reibe,  welcher  nicht  nur  weit  mehr 
körperliche  Kraft,  sondern  wegen  der  unregelmäfsigen 
Zfteo  auch  eine  sehr  unregelmäßige  Lebensweise  er- 
forderte. Der  Frischfeuerbetrieb  war  eingeführt  worden, 
tU  man  nicht  mehr  alles  erblasene  Roheisen  anr  Her- 
^llung  von  Krirgsvorräten  brauchte,  weil  dann  der 
Bedarf  an  anderen  tiegenständen  nicht  das  erzeugte 
Roheisen  deckte.  Da  Holz  im  Anfang  reichlich  zu 
Gebote  stand,  braucht«  man  sich  über  die  Art  der 
Frigchniethode  nicht  sehr  zu  sorgen.  Als  aber  um  1790 
ii«  Holzpreise  erheblich  in  die  Höhe  gingen,  wurde 
ü«  Warmfrischmethode  mit  erhitztem  Wind  eingeführt. 
E»  bildete  sich  daraus  jener  Herdfrischpruzefs,  der 
vxh  heutigen  Tages  unter  dem  Namen  der  schlesiscben 
l'reischmalachmetzerei  bekannt  ist.  Im  Jahre  1840 
"litte  der  Maschinenmeister  Hunscheid  neue  Wänn- 
•rrrichtangen  und  Düseneinrichtungen  hergestellt,  so 
hh  nunmehr  durch  die  Ersparung  an  Holzkohle  be- 
notende Überschüsse  erzielt  werden  konnten.  Frei 
lith  bezog  man  zu  einem  grofsen  Teile  das  für  den 
r'rischprozeCs  bestimmte  Eisen  allmählich  aus  den 
obtmhlesischen  Kokshochofendistrikten.  Nach  Voll- 
endung eines  Prohedeuls  wurde  der  Praktikant  zur 
vollkommneren  Ausbildung  im  Frischen  nach  Jcdlitze 
fiehickt,  wo  der  Betrieb  einige  Abweichungen  zeigte. 
Kanals  dacht«  natürlicherweise  niemand  daran,  dafs 
jemals  das  Holzkohlcnfrischfeuer  entbehrlich  werden 
kannte. 

Wedding  beschreibt  hierauf  nicht  ohne  Humor 
1ie  Wohnungs-  und  gesellschaftlichen  Verhältnisse  in 
Malapane.  Aus  seiner  Schilderung  geht  hervor,  dafs 
'»kerhätteninspektor  Wach  ler,  dem  er  hier  in  warm 
empfundener  Weiae  ein  ehrenvolles  Denkmal  setzt, 


sich  nicht  nur  mit  der  fachmännischen  Ausbildung  der 
ihm  anvertrauten  jungen  Leute  sehr  eingehend  be- 
schäftigte, sondern  auch  dafür  Sorge  trug,  dafs  sich 
dieselben  wohl  fühlten.  Welche  Anziehungskraft  für 
die  Ausbildung  und  Erziehung  von  Eisenhüttenleuten 
Malapane  besafs,  ergibt  sich  daraus,  dafs  einschliefs- 
lieh  Wedding  etwa  1*2  junge  Leute  zusammen  waren, 
die  auf  die  einzelnen  Betriebszweige  verteilt  wurden. 
Viele  derselben  haben  sich  später  in  ausgezeichneter 
Weise  als  Hüttenleute  bewährt;  darunter  werden  ge- 
nannt Springer,  der  Erfinder  des  Doppelpuddelofens, 
W  i  b  m  e  r ,  B  r  b  r  e  i  c  h  u.a. 

Die  Köhlerei  wurde  in  der  Nähe  des  Gutes  Radau 
erlernt.  Das  einsame  Köhlerleben  mitten  im  Walde, 
welches  mit  dem  Setzen  des  Probemeilers  endete,  wird 
von  Wedding  sehr  anschaulich  geschildert.  Der  Schlufs 
der  Ausbildung  erfolgte  im  Bureau  des  Werkes  und 
durch  praktische  Arbeit  in  den  Maschinen  Werkstätten. 

Eine  im  August  1864  eingetretene  Hochnut  richtete 
starke  Verheerungen  an.  Das  Gebläse  des  Hochofens 
war  aufser  Betrieb  gesetzt  und  der  Hochofenbetrieb 
mufste  vorübergehend  eingestellt  werden.  Da  man 
den  Hochofen  nicht  niederblasen  konnte,  so  war  es 
nötig,  ihn  auszukratzen,  was  auch  geschah;  es  war 
dies  insofern  eine  sehr  interessante  Arbeit,  als  man  hei 
diesem  Auskratzen,  welches  nach  Fortschaffen  des 
Wallsteines  und  Ausbruch  des  Tümpels  erfolgte,  all 
mählich  alle  jene  Veränderungen  an  den  Augen  vorbei- 
ziehen sah,  welchen  die  Materialien  im  Ofen  zu  unter- 
liegen hatten. 

Nach  Beendigung  seines  praktischen  Kurses  in 
Malapane  arbeitete  Verfasser  zunächst  in  der  Frie- 
drichsgrube  bei  Tarnowitz,  alsdann  auf  der  Blei-  und 
Silbernütte  Friedrichshütte  und  wurde  von  dort  nach 
der  Rvbniker  Eisenhütte  geschickt  Zum  Schlufs  seiner 
praktischen  Ausbildung  kam  er  nach  Königshütte  nnd 
Königsgrube.  Um  diese  Zeit  bestanden  in  Oberschlesien 
auf  den  königlichen  Werken  fünf  Koks-  und  zwei 
Holzkohlenhocnöfen,  auf  Privatwerken  18  Koks-  und 
Hl  Holzkohlenöfen  und  die  Roheisenerzeugung  bei 
Holzkohlen  belief  sich  auf  rund  41 000  t,  die  bei  Koks 
auf  rund  72000  t  Roheisen,  während  in  ganz  Preufsen 
rund  über  2K0000t  Roheisen  und  davon  noch  520<>t 
mit  Holzkohle,  R00 1  mit  gemischtem  Material  her- 
gestellt wurden.  Die  Vergröfserung  der  Königshüttr* 
war  begonnen,  wenngleich  sie  erst  1860  ihren  Ab- 
schlufs  erhielt.  Sie  nmfafste  vier  neue  Hochöfen  mit 
Zubehör,  eine.  Vergröfserung  der  alten  Puddel-  und 
Walzhütte  und  ein  neues  Schienen-  und  Stabeisen- 
walzwerk. Dies  war  natürlich  eine  geeignete  Zeit, 
nach  allen  Richtungen  hin  viel  zu  lernen,  es  scheint 
aber,  dafs  die  in  Malapane  den  jungen  Praktikanten 
erwiesene  wahrhaft  väterliche  Fürsorge  ihnen  hier 
nicht  in  demselben  Mafse  zu  teil  wurde,  da  die  Zeit 
der  leitenden  Persönlichkeiten  zu  sehr  in  Anspruch 
genommen  war,  als  dafs  sie  sich  mit  jedem  Einzelnen 
hätten  beschäftigen  können.  Wedding  schliefst  daraus, 
dafs  es  falsch  sei,  junge  Leute  sogleich  in  grofBe  Be 
triebe  zu  stellen,  ehe  sie  die  Praxis  in  engeren  Grenzen 
kennen  gelernt  haben. 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1902  Heft  19  S.  1029  ff. 
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Industrielle 


Aktiengesellschaft  Westfälisches  Kokssyndikat 
In  Bochum. 

Aus  dein  Bericht  für  1002  lassen  wir  nachstehend  I 
die  wichtigsten  Angaben  folgen: 

„Diu  rheinisch-westfälische  Koksindustrie  hat  im 
abgelaufenen  Jahre  ein  wenig  erfreuliches  Bild  geboten; 
das  Berichtsjahr  steht  aber  in  einem  bemerkenswerten 
Gegensätze  zum  Jahre  1901,  indem  dieses  in  seinem  1 
ganzen  Verlaufe  durch  zunehmenden  Rückgang  gekenn- 
zeichnet war,  während  im  Jahre  1002  der  tiefste  Punkt 
überwunden  wurde  und  einer  sich  stetig,  wenn  auch 
langsam  weiter  entwickelnden  Besserung  Platz  machte. 
Zu  Anfang  des  Jahre«  stand  das  Koksgeschäft  nnter 
dem  Einfluß  des  allgemeinen  wirtschaftlichen  Nieder- 
ganges, dessen  Daner  alle  Erwartungen  übertroffen  hat. 
Bis  zur  Mitte  des  Berichtsjahres  haben  sieh  die  Wir- 
kungen dieser  andauernden  Ungunst  auf  industriellein 
Gebiet  teilweise  sogar  noch  vei-schärft  und  erst  im 
zweiten  Halbjahre  hat  sieh  im  allgemeinen  und  auch 
auf  dem  Koksmarkte  eine  allmähliche  Besserung  geltend 
gemacht.  Diese  Erholung  des  Koksgeschäftes  hat  im 
Laufe  des  Spätsommers  eingesetzt  nnd  erhielt  im  Herbst  1 
eine  fühlbare  Belebung  durch  den  im  Norden  Frank-  ! 
reichs  ausgekrochenen  Bergarbeiterstreik,  der  eine  stark 
vermehrte  Koksnachfrage  aas  Frankreich  mit  sich 
brachte.  Wenn  solcherweise  und  durch  den  früh  ein- 
setzenden Winter  begünstigt  die  rheinisch-westfälische 
Koksindustrie  gegen  Sclilufs  des  Berichtsjahres  wieder 
zu  annähernd  normalen  Absativerhältnissen  gelangt  ist,  i 
so  lag  dies  vor  allem  daran,  dafs  im  Gegensatz  zur  I 
europaischen  Eisenindustrie  in  den  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika  das  Eisen-  nnd  Stahlgewerbe  einen  noch  j 
nie  dagewesenen  Aufschwung  genommen  hat.  Die  mit 
dieser  außerordentlich  lebhaften  Entwicklung  des  ameri- 
kanischen Eisen-  und  Stahl  Verbrauchs  verbundene  starke 
Nachfrage  nach  ausländischen  Erzeugnissen  der  Eisen- 
industrie führte  den  deutschen  Hüttenwerken  erhebliche 
Aufträge  und  Arbeitsmengen  zu,  so  dafs  diese  ihre 
großen  Lagerbestände  räumen  und  den  Überschuß  über 
den  Inlandsbedarf  an  das  Ausland  abstoßen  konnten. 
Infolgedessen  hat  die  heimische  Eisenindustrie  ganz 
allmählich  wieder  dazu  übergehen  können,  die  Eisen- 
erzeugung zu  steigern  und  kaltstehende  Hochöfen  wieder 
anznblasen,  so  dafs  sich  schließlich  die  deutsche  hezw. 
Zollvereins  -  Roheisenerzeugung  im  Jahre  1902  auf 
8402660  t  gegen  1901  mit  7  785  887  t,  also  rund  8  °/o 
höher  gestellt  nnd  damit  fast  wieder  die  Mengen  des 
Jahres  1900  erreicht  hat.  Naturgemäß  hat  das  West- 
fälische Kokssvndikat  während  des  größeren  Teiles 
des  Berichtsjahres  mit  sehr  erheblichen  Einschrän- 
kungen in  der  Kokserzeugung  rechnen  müssen.  Für 
die  einzelnen  Quartale  ergibt  sich  folgende  Einschrän- 
kung: I.  Quartal  34.58  »/,,  II.  Quartal  28.77  7«, 
III.  Quartal  28,0.'}  M>,  IV.  Quartal  10,5«  %  also  ein 
ganz  allmähliches,  aber  andauerndes  Zurückgehen  der 
Einschränkung,  die  besonders  im  letzten  Jahres  viertel 
infolge  der  eingangs  erwähnten  Umstände  wesentlich 
niedriger  ausgefallen  ist,  als  anfangs  vorgesehen  werden 
mnfste.  Im  Syndikat  bezifferte  sieh  der  Koksabsatz 
des  I.  Semesters  auf  3  063  057  t  getreu  den  gleichen 
Zeilraum  1001  mit  51620 502t,  weniger 557  445t  =  15.4",«. 
dagegen  im  II.  Semester  1902  3  810  105  t  gegen  in  1001 
3  213  065 1,  also  mehr  597  010 1  =  18,5  >.  Im  Ver- 
gleich mit  dem  Vorjahre  weist  das  Berichtsjahr  eine 
nur  recht  geringe  Zunahme  auf;  der  sehr  bedeutende 
nnd  willkommene  Gegensatz  in  der  Entwicklung  beider 
Jahre  liegt  aber  in  dem  Umstände,  dafs  1901  der  Ab- 
satz quartalsweise  zurückging,  während  er  1902  fort- 
schreitend angewachsen  ist.     Die  Jahresstatistik  über 
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den  Koksabsatz  auf  sämtlichen  koksproduzierenden 
Zechen  des  Oberbergamtsbezirks  Dortmund  zeigt  für 
1902  folgeudes  Bild:  a)  Erzeugung  im  Svndikat  ein- 
schliefslich  der  mitbeteiligten  Privatkokereien  6873 162  t. 
b)  auf  4  aufsenstehenden  Zechen  bezw.  Kokereien 
330830  t,  c)  auf  den  Zechen  im  Hüttenbesitz  1  765  461  t. 
zusammen  8969453 1  im  Werte  von  rund  137  Millionen 
Mark.  Gegen  das  Vorjahr  mit  8  778  207  t  ergibt  sich 
somit  eine  Zunahme  von  2  */»•  Dagegen  bleibt  gegen- 
über der  bisher  als  höchste  Leistung  dastehenden 
Jahresproduktion  von  9  614  157  t  in  1900  für  im 
noch  eine  Abnahme  von  7  °/o  zu  verzeichnen.  Von  den 
6  873  162  t  gingen  gegen  1901  mehr:  ins  Minetterevier 
252  736  t  =  9  "/«,  ins  Ausland  58  567  t  =  22  u/o,  dagegen 
weniger:  ins  Inland  285  732  t  —  14,5  °/«,  weiche  Diffe- 
renz das  Daniederliegen  der  heimischen  Eisenindustrie 
in  1902  deutlich  wiedergibt  Die  Seeausfuhr  erreichte 
die  äußerst  hohe  Menge  von  430  786 1  (1901  : 241  45iö 1», 
davon  nach  Amerika  183  895  t,  nach  Asien  74517  t. 
nach  Afrika  1990  t  und  nach  Australien  1815  t.  Per 
Rest  von  235619  t  verblieb  in  europäischen  Ländern. 
Es  sei  hierbei  bemerkt,  dafs  Englands  Koksausfnlir 
im  Berichtsjahr  687  548  t  betragen  hat,  dafs  mithin  im 
Westfälische  Kokssyndikat  am  gesamten  überseeischen 
Weltkoksabsatz  mit  40  u,»  beteiligt  war. 

Auf  dem  Gebiete  des  Tarifwesens  bleibt  hervor- 
zuheben, dafs  der  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten 
zur  Ausgleichung  der  Vorteile,  die  den  Hochofen  werken 
an  der  Ruhr,  der  Saar  und  in  Luxemburg-Lothrinsren 
durch  die  ermäßigten  Frachten  des  Ausnahmetari:'< 
vom  1.  Juni  1901  zu  teil  geworden,  eine  ErmafM^nj 
der  Sätze  des  Tarifs  vom  15.  Januar  1891  für  J  e 
Hochofenwerke  an  der  Lahn,  Dill  nnd  Sieg  u.  s.  w.  ge- 
nehmigt hat.  Die  hier  für  den  Bezug  von  Koks  und 
Kokskohlen  mit  Wirkung  vom  10  August  1902  ein 
getretene  Ermäßigung  stellt  sich  für  Entfernungen  bis 

100  km  auf  3  für  101  bis  200  km  auf  4  ,<V  und  für 
weitere  Entfernungen  auf  5  *H  für  10  Tonnen.  Wenn 
sonach  vor  dein  10.  August  1902  die  Koksladtitig  v.  u 

10 1  ab  Dortmund  nach  Siegen  36  Ji  nebst  etwa  50  Pfc. 
Zechen  fracht  kostete  (per  tkm  2,7  Pfg.),  so  reilnxiert 
der  neue  Tarif  diese  Fracht  auf  32  .#  (per  tkm  2,4  Pfg- 
Wir  bedauern  im  Interesse  der  Hochofenindustrie  im 
Siegerland  u  s.  w.  lebhaft,  daß  der  Tarif  vom  15.  Jsmu 
1894  nicht  eine  durchgreifendere  Ermäßigung  erführet; 
hat,  welche  uns  unbedingt  nötig  erscheint,  um  die«et 
uralten  Hütten  bezirk  wettbewerbsfähig  gegen  das  Aas 
land  zu  erhalten.  Welche  einschneidende  Wirkung 
die  viel  zu  hohen  Koksfrachten  ins  Siegerland  im  Laufe 
der  letzten  10  Jahre  speziell  auf  die  Abnahmefähigkeil 
dieses  Bezirks  in  Koks  uach  sich  gezogen  haben,  ma 
daraus  ermessen  werden,  daß  derselbe  noch  im  Jahre  18l>' 
mit  rund  600  000  t  Koksbezug  an  erster  Stelle  in  tn^re- 
Revierubsatz-Registern  verzeichnet  stand,  seit  189$  atr-er 
bereits  an  die  fünfte  Stelle  gerückt  ist  nnd  für  <äa> 
Jahr  1902  mit  nur  535  700  t  nicht  einmal  die  vc: 
12  Jahren  bezogene  Koksmcnge  erreicht.  Die  von  ans 
seit  Jahren  erstrebte  durchgreifende  Frachtermäf«i^:o',^ 
für  Koks  nach  den  von  der  Ruhr  vorwiegend  bedieotrt 
grofsen  Hüttenrevieren  sowie  nach  den  norddeatsrlitt: 
Ausfuhrhäfen  harrt  noch  immer  der  Erfüllung.  Neuer 
dings  scheint  die  Staatseisenbahn-Verwaltung  erostli'h 
zur  Beschaffung  von  Kohlen-  und  Kokswagen  vuo 
größerer  Tragfähigkeit  übergehen  zu  wollen.  Die  In- 
dustrie darf  hierbei  wohl  erwarten,  daß  die  Eisenbahn 
die  durch  fliese  Einrichtung  ihr  erwachsenen  Vorteile 
wenigstens  zum  Teil  zu  Tariferleichterungen  verwendet, 
wie  solche  die  Begegnung  des  ausländischen,  durch 
niedrige  Frachten  begünstigten  Wettbewerbs  unbedingt 
erfordert." 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Kassenführung. 

In  Ausführung  des  in  der  Vorstandssitznng 
■od  21.  März  d.  J.  gefafsten  Beschlusses,  wonach 
w.  Vereiunahiuung  der  Mitgliedsbeiträge  vom 
I.April  d.  J.  ab  durch  dio  Geschäftsführung  zu 
obigen  hat,  ergeht  hierdurch  an  die  Mitglieder 
Lt  Bitte,  für  die  Folge  alle  Zahlungen  an  Bei- 
t:i<ren,  Eintrittsgeldern,  sowie  für  das  Jahrbuch 
ihr  das  Eisenhnttenwesen  zu  richten  an: 

„Verein  deutscher  Eisenhüttenieute44, 

Düsseldorf,  Jacobistrasse  5. 

Zur  Erleichterung  des  Geschäftsganges  wird 
!>t<<?teo,  diese  Zahlungen  möglichst  durch  Post- 
anweisung oder  durch  Reichsbank -Giro,  nicht 
r»T  durch  (ieldbriefe  oder  durch  Barzahlung 
yi  ansere  Kasse  zu  leisten. 


Auszug  aus  dem  Protokoll 
il*r  die  VorsUndssItzung  vom  21.  März  1903, 
Whmittags  5  Uhr,  Düsseldorf,  Städt.  Tonhalle. 

Aawesend  sind  die  Herren:  Lueg  «Vorsitzender), 
Brauns,  Asthöwer,  Dr.  Beumer,  Daelen, 
Kiatzle,  Klein,  Massenez,  Servae», 
Springorum,  Schrödter  und  Vogel  (Protokoll). 

^schuldigt  sind  die  Herren:  Helmholtz,  Krabler, 
Lirraann,  Macco,  Metz,  Schultz,  Tull  und 
Weyland. 

AU  Gäste  die  Herren:  Jencke  und  Kamp. 
Verhandelt  worde  wie  folgt : 

Vor  Eintritt  in  die  Tagesordnung  widmet  der 
Hrsitzende  dem  inzwischen  verstorbenen  Kassenführcr 
Ii  Vereins,  Hrn.  Ed.  Klbers,  einen  warm  empfun- 
kwo  Nachruf. 

Zuerst  nimmt  alsdann  die  Versammlung  Kenntnis 

*  n  dem  durch  Hrn.  Otto  Elbers  iu  dankenswerter 
^*is«  fertiggestellten  Abscblnfs  der  Abrechnung  für 
W2.  Die  Abrechnung  ist  durch  die  HH.  Couini 

Vehling  revidiert  und   als   richtig  befunden 

*  r«len  und  zur  Erteilung  der  Entlastung  durch  die 
'!<t|)tveniamuilung  fertiggestellt.  Hierauf  wird  an 
S^He  des  Hrn.  Ed.  Elbers  als  Kassenführer  des  Ver- 
fm»  Hr.  Generaldirektor  Kamp  in  Laar  bei  Ruhrort 
grimmig  gewählt  und  gleichzeitig  dem  Vorstand  als 

*  'rstindsniitglied  zugewählt. 

Weiter  wird  bestimmt,  dafs  die  Vereinnahmiing 
"r  Mitgliedsbeiträge  vom  1.  April  ah  durch  die  Ge- 
uUft^fii'hrung  des  Vereins  zu  erfolgen  hat.  Die  <ie- 
''UftsfQhrung  wird  beauftragt,  die  Überführung  der 
Ki^wnführung  von  Hagen  nach  Laar  in  die  Wege 
"  leiten. 

Als  Mitglied  der  Marktberichts-Kommission  wird 
a  Stelle  des  Hrn.  Ed.  Elbers  Hr.  Und.  Spring- 


mann, Teilhaber  der  Firma  Funcke  &  ElberB  in 
Hagen,  gewählt. 

Hierauf  nimmt  die  Versammlung  Kenntnis  von 
der  durch  das  Haupt komitee  der  Industrie-,  Gcwerbe- 
und  Kunstausstellung  Düsseldorf  1902  dem  „Verein 
dentscher  Eisenhüttenleute"  zum  Zwecke  der  Förderung 
,  des  Eisenhüttenwesens .  in  erster  Linie  seiner  wissen- 
1  schaftlichen  Ausbildung  und  Weitergcstaltung  in  Rhein- 
'  land  und  Westfalen  erfolgten  (  Verweisung  des  Betrages 
i  von  100000  <H.    Da  dem  Verein  dabei  die  Auflage 
.  gemacht  wurde,  den  an  die  Ausstellungsleitung  ge- 
stellten  Antrag  des  Hrn.  Professor  Dr.  .Wüst  auf 
Errichtung  eines  eisenhüttenmännischen  Instituts  auf 
der  rheinisch-westfälischen  technischen  Hochschule  zu 
Aachen  zu  erledigen,  so  beschließt  der  Vorstand,  den 
Betrag  von  10O000.Ä  dem  preufsischeu  Kultusminister 
unter  bestimmten  Voraussetzungen  zur  Verfügung  zu 
stellen. 

Weiter  wird  beschlossen,  mit  der  diesbezüglichen 
I  Eingabe  eine  solche  wegen  Errichtung  von  eisenhütten- 
I  männischen  Fakultäten  an  den  König),  preufsischen 
I  technischen  Hochschulen  gleichzeitig  einzureichen.  Die 
endgültige  Redaktion  dieser  Hingabe  soll  durch  die 
HH.  Springorum,   Kintzl«'    und    den  Oeschäft«- 
führer  erfolgen. 

Sodann  gelangen  noch  die  Verhältnisse  der  Duis- 
burger Hüttenschulc  zur  Sprache. 

Weiter  beschliefst  der  Vorstand,  an  den  früheren 
Beschlüssen  festzuhalten,  nach  welchen  grundsätzlich 
von  den  im  Ausland  wohnenden  Mitgliedern  des  Vereins 
neben  dem  Mitgliedsbeitrag  noch  die  durch  die  Ver- 
seulung  der  Zeitschrift  gegenüber  dem  Inland  ent- 
stehenden Mehrkosten  erholen  werden;  demzufolge 
soll  auch  der  Mitgliedsbeitrag  der  Österreicher  und 
Luxemburger,  wie  früher  festgesetzt,  25  betragen, 
jedoch  erklärt  Vorstand,  eine  Revision  dieses  Be- 
schlusses gegen  Ende  dieses  Jahres   vornehmen  zu 

wo11™-  E.  Schrödter. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag,  den  26.  April  1903* 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung: 

1.  Weiches  und  hartes  Flutseisen  als  Konstruktionsmaterial.  Referent:  Herr  Direktor 

E  i  c  h  h  o  f  f. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten.  Referent: 

Herr  CiviliDgenieur  Maceo. 

3.  über  die  durch  das  Hängen  der  Gichten  veranlagten  Hochofenexplosionen.  Referent; 

Herr  Direktor  Schilling. 

4.  Mitteilungen  Ober  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergl. 

Referent:  Herr  Dr.  Menne. 

Zur  gefälligen  Beachtung  I    Am  Samstag,  den  25.  April,  Abends  8  Uhr,  findet  im  Balkunsaait 
Städtischen  Tonhalle  eine  v'fmütliche  Zusammenkunft  der  Eisenhütte  Düsseldorf,  Zweigverein  des  „Yerriw 
deutscher  Eisenhüttenleute",  statt,  zu  welcher  deren  Vorstand  alle  Mitglieder  des  Hauptvereins  freundlichst  einl»^- 

Tagesordnung:  1.  Herstellung  von  poren-  und  lunkerfreiem  liraugufs,  Stahlgufs  und  Schmiedestück« 
durch  Anwendung  von  Thermit.    Von  Ingenieur  W.  Mathesius. 

2.  Über  den  gegenwärtigen  Stand  der  elektrischen  Eisendarstellung  (unter  Vorführung  vi>n  Proben  und 
Lichthildern).    Von  Ingenieur  Otto  Vogel. 


*  Auf  mehrfach  geäufserten  Wunsch  hin  ist  die  Hauptversammlung  vom  19.  auf  den  26.  April  ver- 
schoben worden. 

 ^sf§s*  


Digitized  by  Google 


Die  Zeitschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Heften. 


ibiMtmenlspMiis 
rar 


r: 


24  Mark 

JUrlich 

«iL  Porto. 


STAHL  III  EISEN. 


Insertionsprels 
40  Pf. 

für  die 
xweigespaltene 

Pelilzeile, 
bei  Jahresinserat 


ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Redigiert  von 

Dr.  mg.  E.  Schrödter,  nd         Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

_    .  «    „    .     .   .  .     _.  .   ,_„»_        Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Verein» 

iSnehlftsfuhrer  des  Verebt  deutscher  ElsenhOttenleute,  Eisen-  und  Stahl- Industrieller. 

für  den  technischen  Teil  für  den  wirtschaftlichen  Teil. 

A.B«g«l  in  Da 


Nr.  8. 


15.  April  1903. 


23.  Jahrgang. 


Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial. 


Von  F.  R.  Eichhoff. 

(Hierai  die  Tafeln  VII  bis  XI.) 


To  man  unter  Hültenleuten  die  Eigen- 
schaften des  Flufseisens  bespricht,  kann 
man  fast  ausnahmslos  die  Behauptung 
hören,  dafs  weiches  Flufseisen  besser 
und  betriebssicherer  sei  als  härteres  oder  gar 
hartes  Flufseisen.  Gewöhnlich  wird  diese  Ansicht, 
trotz  der  höheren  Festigkeil  des  letzteren,  damit 
begründet,  dafs  das  harte  Flufseisen  durch  die 
Bearbeitung  ungünstiger  beeinflufst  werde  als  das 
weiche  und  dadurch  seiner  angeblichen  Überlegen- 
heit wieder  verlustig  gehe,  besonders  wird  aber 
auch,  wenigstens  was  Kessel-  und  Schiffsmaterial 
angeht,  auf  schlechte  Erfahrungen  mit  hartem 
Flufseisen  hingewiesen. 

Ich  selbst  habe  bei  der  Verteidigung  des 
weicheren  Materials  oft  die  gleiche  Behauptung 
aufgestellt  und  hatte  sie  in  den  letzten  Jahren 
auch  einigemale  den  Behörden  gegenüber  zu  ver- 
teidigen. Obwohl  ich  nun  in  beinahe  allen  diesen 
Fällen  eine  persönliche  Geneigtheit,  meinen  An- 
sichten zuzustimmen,  gefunden  habe,  wurde  mir 
doch  immer,  und  mit  Recht  offiziell  entgegen- 
gehalten, dafs  es  uns  Hüttenleuten  doch  eigentlich 
noch  an  dem  genügenden  Beweismaterial  mangele, 
und  dafs  die  Verbraucher,  die  Konstrukteure  und 
der  Staat  auf  solche  Ansichten  so  lange  keine 
Rücksicht  nehmen  könnten,  als  dieselben  nicht 
genügend  bewiesen  seien,  auch  wenn  die  gesamten 
Hüttenleute  von  der  Richtigkeit  derselben  über- 
zeugt wären. 

VIIL» 


Von  den  meisten  Eisenkonstruktionen  hängt 
die  Sicherheit  von  Leben  und  Eigentum  ab,  und 
es  ist  keinem  Menschen  zu  verübeln,  wenn  er 
nicht  ohne  zwingenden  Grund  bewährte  Arbeits- 
weisen oder  Anschauungen  preisgibt.  Nichtsdesto- 
weniger scheint  es  mir  angebracht  zu  sein,  das 
von  allen  Hültenleuten  und  von  vielen  Verbrauchern 
lebhaft  empfundene  Gefühl  von  der  Überlegenheit 
des  weicheren  Flufseisens  näher  zu  untersuchen. 

Dem  Stahl  bezw.  dem  Flufseisen  ist  es  auf 
seinem  Entwicklungsgange  wie  so  vielen  anderen, 
einen  grofsen  Fortschritt  bedeutenden  Erfindungen 
ergangen.  Mit  grofsem  Jubel  begrüfst,  wurden 
seine  Eigenschaften  von  vornherein  überschätzt. 
Die  höhere  Festigkeit  gegenüber  Schweifseisen 
wurde  zu  weit  ausgenutzt  und  führte  zu  Miß- 
erfolgen, welche  uns  jahrzehntelang  in  der  Ent- 
wicklung zurückbrachten.  Ich  erinnere  nur  an 
die  Verwendung  von  Kesselblechen  mit  60  bis  65  kg 
Festigkeit  am  Ende  der  60er  Jahre,  an  die  in 
Dortmund  und  vor  allem  in  Duisburg  im  Auftrage 
der  Holländischen  Regierung  gemachten  Versuche 
mit  Brückenträgern  aus  hartem  Flufseisen,  welche 
dazu  führten,  dafs  noch  Ende  der  80er  Jahre  die 
Verwendung  von  Flufseisen  von  dem  Holländischen 
Kolonial-Ministerium  nicht  zugelassen  wurde.  Die 
schlechten  Ergebnisse  wurden  damals  mit  Unrecht 
auf  die  Verwendung  von  schlechtem  Stahl  zurück- 
geführt, denn  auch  die  Hüttenleute  selbst  waren 
noch  nicht  genügend  mit  den  Eigenschaften  des 
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Flufseisens  vertraut  und  kannten  vor  allem  noch 
nicht  das  basische  Flufseisen.  Die  Folge  war 
in  gewissem  Sinne  ein  Rückgang  in  der  Verwendung 
von  Flufseisen  und  nur  ganz  langsam  und  vor- 
sichtig und  mit  ausgesprochenem  Mifs trauen  ging 
man  an  weitere  Versuche  heran. 

Die  Erzeugungsmethoden  des  Flufseisens  waren 
unterdessen,  soweit  die  Gestehungskosten  in  Frage 
kommen,  so  vervollkommnet  worden  und  die  Preise 
so  gesunken,  dafs  es  eine  wirtschaftliche  Not- 
wendigkeit wurde,  die  Verwendung  zu  steigern. 
Wegen  der  früheren  schlechten  Erfahrungen  wurde 
nun  auf  Verwendung  möglichst  weichen  Flufs- 
eisens gedrängt,  und  z.  B.  in  England  durch 
Einführung  der  Härtebiegeprohe  eine  obere  Grenze 
für  die  Festigkeit  bezw.  den  Kohlenstoffgehalt 
geschaffen.  Nach  Einführung  des  Martinprozesses 
wurde  das  Zutrauen  zum  Flufseisen  gröfser  und 
umfangreiche  Versuche  führten  in  England  zu 
einem  Kompromifs  zwischen  dem  Verlangen  der 
Verbrauchernach  möglichster  Zähigkeit  des  Materials 
einerseits  und  den  Er/eugungsbedingungen  der 
Produzenten  anderseits,  welcher  darin  gipfelte, 
dafs  dasjenige  Material,  welches  in  ordnungsmäfsig 
geleitetem  Betriebe  mit  den  zur  Verfügung  stehenden 
Rohmaterialien  in  möglichst  gleichmäßiger  Eigen- 
schaft an  der  unteren  Grenze  der  Festigkeit  her- 
gestellt werden  konnte,  als  das  für  die  Verwen- 
dung am  besten  geeignete,  allgemein  eingeführt 
wurde.  So  entstand  nach  und  nach  die  Vorschrift: 
44  bis  50  kg  Festigkeit  und  1 6  %  Dehnung.  Für 
besondere  Verwendungszwecke,  wie  z.  B.  für  Kessel-  j 
bleche  und  Regierungslieferungen,  wo  es  auf  beton-  ] 
dere  Güte  ankam,  wurden  jedoch  trotz  der  Schwierig-  , 
keit  der  Erzeugung  und  der  Notwendigkeit  der 
Verwendung  reineren  und  teueren  Rohmaterials 
niedrigere  Festigkeiten  vorgeschrieben.  Wäre  da- 
mals der  basische  Prozefs  bekannt  gewesen,  so 
wären  die  Qualilätsvorschriften  des  Engl.  Lloyds 
wohl  andere  geworden,  denn  Flufseisen  mit  44 
bis  50  kg  Festigkeit  ist  nicht  das  Ideal  der  Kon- 
strukteure, sondern,  wenn  diese  letzteren  wünschen 
könnten,  so  würden  sie  ein  Material  von  unendlich 
grofser  Festigkeit  bei  unendlich  grofser  Dehnung 
als  das  am  besten  geeignete  bezeichnen  müssen. 

Der  grofse  Einflufs,  welchen  England  auf  die 
Eisenindustrie  der  ganzen  Welt  ausübte  und  zum 
Teil  noch  ausübt,  führte  damals  zur  Annahme 
dieser  Festigkeitsvorschriften  durch  beinahe  alle 
in  Betracht  kommenden  Länder,  besonders  aber 
auch  deshalb,  weil  England  sich  weigerte,  andere 
Bedingungen  zu  erfüllen,  und  viele  Länder  auf 
den  Bezug  aus  England  angewiesen  waren. 

Jetzt  entwickelte  sich  der  basische  Prozefs  und 
es  war  die  Möglichkeit  gegeben,  noch  weicheres 
Flufseisen  regelmäfsig  und  gut  herzustellen. 
In  Deutschland  wurden  die  überlegenen  Eigen-  ' 
Schäften  dieses  Materials  sehr  bald  erkannt,  und  > 
wenn  auch  lange  Beratungen  zwischen  Konstruk- 
teuren und  Hüttenleuten  nötig  waren,  um  erstere 


zur  Verwendung  des  weicheren  Materials  zu  ver- 
anlassen, so  wurde  doch  schliefslich  in  den  Normal- 
bedingungen ein  Kompromifs  geschaffen,  welcher 
die  geringste  englische  Festigkeitsgrenze  von  44  k; 
als  höchst  zulässige  obere  Grenze  festlegte. 

Nachdem  nun  jahrelang  eine  gewisse  Ruhe 
eingetreten  war  und  im  grofsen  ganzen  nur  gute 
Erfahrungen  gemacht  worden  waren,  machte  sich 
aber  sehr  bald  ein  anderer  Faktor  geltend,  welchen 
ich  den  wirtschaftlichen  nennen  möchte,  welcher 
darauf  hindrängte,  mit  den  Festigkeiten  wieder 
hinaufzugehen,  um  leichter  und  billiger  bauen  zu 
können.  Auch  die  Aufgaben  der  Konstrukteure 
wuchsen,  und  mit  der  wachsenden  Gröfse  der 
Konstruktionen  und  dem  wachsenden  Eigengewicht 
derselben  drängte  alles  wieder  auf  die  Verwendung 
härteren  Flufseisens  hin. 

Lehrreich  sind  da  die  Vorgänge  im  Kesselbau 
und  auch  hier  möchte  ich  auf  England  hinweisen. 
Die  steigenden  Anforderungen  an  die  Leistungs- 
fähigkeit der  Schiffe  und  die  steigende  Gröfse  der 
Kessel  führte  zu  immer  gröfseren  Flammrohren 
und   dadurch    zu  gröfseren  Blechdicken.  Die 
Wärmedurchlässigkeitsverhältnisse  liefsen  es  un- 
tunlich erscheinen,  gröfsere  Blechslärken  als  Zoll 
anzuwenden,  es  wurde  daher  die  Festigkeit  ge- 
steigert.  Die  Erfahrungen  damit  waren  ungünstig. 
Da  kam,  als  Retter  in  der  Not,   das  Wellrohr 
und  zwar  in  möglichst  weichem  Material  aus- 
geführt. Aber  nun  stiegen  die  Dampfspannungen 
und  damit  wieder  die  Blechstärken  der  Wellrohre. 
Auch  hier  ging  man  nun  mit  der  Festigkeit  des 
Materials  wieder  in  die  Höhe,  auch  hier  machte 
man   wieder  die  schlechte  Erfahrung,  dafs  die 
Betriebssicherheit  herunterging,   indem  sich  die 
gefährlichen  Rifsbildungen  in  bedenklichem  Make 
vermehrten.  Auch  in  der  Dicke  der  Mantelbleche 
war  man  an  die  Grenze  gelangt  und  die  steigenden 
Gewichte  der  Kessel  zwangen  zu  einem  gebie- 
terischen »Halt*.     Die  Folge  war  einerseits  die 
Entwicklung  der  Wasserrohrkessel,  anderseits  die 
Erhöhung  der  Festigkeit  bis  auf  52  bis  58  kg. 
Schon  die  Verarbeitung  derartiger  Bleche  ergab 
ernste  Schwierigkeiten.  Betriebserfahrungen  liegen 
wohl  noch  nicht  vor. 

Die  unerreichten  Leistungen  unseres  Schiff- 
baues erklären  die  Engländer  mit  der  leichteren 
Bauart  unserer  Schiffe,  und  um  nun  auch  leichter 
bauen  zu  können,  gehen  sie  mit  dem  Gedanken 
um,  nach  und  nach  die  Festigkeit  auch  der  Schiff- 
baumaterialien  und  zwar  vorläufig  um  2  kg  zu 
steigern.  Einige,  besonders  ausländische  Behörden 
verlangen  auch  für  Konstruktionsmaterial  schon 
höhere  Festigkeiten.  Unsere  Landdampfkessel- 
bauer machen  immer  wieder  den  Versuch,  mit 
der  Festigkeit  in  die  Höhe  zu  gehen,  um  leichter 
und  vor  allem  billiger  bauen  zu  können,  indem 
sie  z.  B.  statt  34  bis  40  kg  36  bis  40  kg  ver- 
langen, ihre  Kessel  dadurch  also  */S4  =  6  £ 
leichter  herstellen. 
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So  sehen  wir  auf  der  ganzen  Linie  das,  was 
ich  und  mit  mir  viele  andere  als  einen  Rückschritt 
betrachten,  sich  entwickeln.  Denn  trotz  des  grofsen 
Fortschrittes,  welchen  wir  in  der  Flufseisen- 
herstellung  gemacht  haben,  sind  die  dem  härteren 
Flufseisen  anhaftenden  bösen  Eigenschaften  noch 
ebenso  vorhanden  wie  vordem.  Die  früheren 
schichten  Erfahrungen  sind  vergessen,  die  alten 
Männer  sind  zum  Teil  dahingegangen  und  die 
neue  Generation  will  die  Erfahrungen  der  alten 
nicht  gelten  lassen  bezw.  versuchen,  ob  nicht 
durch  verschärfte  Abnahmevorschriften  die  natür- 
lichen Eigenschaften  des  Flufseisens  aus  der 
Welt  geschafft  werden  können.  Stehen  doch  viele 
Konstrukteure  auf  dem  Standpunkt:  ,  Wir  schreiben 
euch  die  Qualitätsbedingungen  vor,  welche  wir 
haben  wollen,  und  ihr  Hüttenleute  habt  sie  ein- 
fach so  oder  so  zu  erfüllen.* 

Dieses  neuerdings  aufgetretene  Streben  nach 
höheren  Festigkeiten  legt  nun  den  Gedanken  nahe. 
vi  untersuchen,  ob  diese  höhere  Festigkeit  wirklich 
einen  so  bedeutenden  Wert  hat.  Diese  Unter 
$uchung  ist  sehr  schwierig,  da  sich  dieselbe  auf 
sehr  verschiedene  Gebiete  des  technischen  Wissens 
erstreckt,  welche  dem  Hüttenmann  nicht  sehr 
nahe  liegen,  besonders  aber  auch,  weil  letzterem 
diejenigen  wissenschaftlichen  Apparate  nicht  zur 
Verfügung  stehen,  welche  nötig  sind,  um  die 
kleinsten  Molekülarbewegungen  des  Eisens  zu 
beobachten  und  zu  messen.  Ich  bitte  daher,  diese 
Arbeit  nur  als  eine  Anregung  zu  betrachten, 
und  spreche  den  Wunsch  aus,  dafs  andere  und 
berufenere  Fachgenossen  auf  gleichem  Gebiete 
Versuche  anstellen  möchten.  Mir  scheint  die 
Festigkeit  der  Materialien  von  weniger  grofser 
Bedeutung  zu  sein  als  die  Fliefsgrenze,  und  meine 
Untersuchungen  haben  sich  in  erster  Linie  auf 
diese  Elastizität*-  oder  Fliefsgrenze  bezogen.  Ich 
habe  jedoch  nur  die  Zugfestigkeit  in  Betracht 
gezogen.  Bekanntlich  verhält  sich  das  Flufseisen 
auf  Druck  etwas  anders  als  auf  Zug.  Da  jedoch 
dieses  abweichende  Verhalten  gewöhnlich  durch 
entsprechende  Wahl  der  Abmessungen  und  Formen 
ausgeglichen  wird  und  die  Abnahmen  immer  nach 
Zugfestigkeiten  vorgenommen  werden,  so  dürfte 
die  Betrachtung  der  Zugfestigkeit  und  Zugfliefs- 
grenze  schon  genügend  Aufschlufs  geben.  Auch 
stand  nur  Blechmaterial  zur  Verfügung,  jedoch 
glaube  ich  von  diesem,  ohne  grofsen  Fehler  auch 
auf  Formeisen  schliefsen  zu  dürfen. 

Um  ein  richtiges  Bild  über  die  Beziehungen 
zwischen  Festigkeit  und  Fliefsgrenze  zu  erhalten, 
and  im  Laufe  dieses  Sommers  auf  dem  Kruppschen 
Werke  annähernd  700  Versuche  an  Blechproben, 
welche  von  fünf  verschiedenen  Werken  stammen, 
vorgenommen  worden.  Das  Material  ist  zu  um- 
fangreich, um  es  hier  vollständig  bekannt  zu 
geben.  Ich  habe  daher  nur  dasjenige  von  zwei 
Werken  auf  Seite  492  ff.  in  Tabellenform  angefügt 
(Tabelle  I  und  II). 


Die  Proben  sind:  1.  in  dem  Zustande,  in 
welchem  sie  von  den  Walzblechen  abgetrennt  und 
I  kalt  gerichtet,  2.  warm  gerichtet  bezw.  schwach 
I  geglüht  und  3.  stark  ausgeglüht  gemacht  worden. 
Es  sind  aus  fünf  verschieden  harten  Chargen 
Bleche  von  10,  15,  20,  30  und  40  mm  Dicke 
ausgewalzt  und  in  der  vorzüglich  eingerichteten 
Versuchsanstalt  des  Kruppschen  Werkes  alle  gleich- 
artig und  gleichzeitig  der  Vorbereitung  unterzogen 
worden.  Damit  ist  ein  sehr  zuverlässiges  Material 
geschaffen,  wie  es  bisher  wohl  nicht  vorliegen 
dürfte.  Sämtliche  Probestücke  hatten  eine  Zerreifs- 
länge  von  200  und  eine  Breite  von  40  mm. 
Bei  Bestimmung  der  Fliefsgrenze  wurden  die 
Belastungsttufen  von  2  zu  2  kg  gesteigert  und 
die  diesen  Spannungen  entsprechenden  Dehnungen 
auf  eine  Länge  von  100  mm  gemessen.  Die 
Dehnung  wurde  nach  dem  Bruch  auf  200  mm 
gemessen.  Die  Maschine  ist  von  Amsler-Laffon. 
Zur  Bestimmung  der  Fliefsgrenze  wurde  ein 
Martens -Kennedy -Apparat  benutzt,  welcher  ge- 
stattet, '/«oo  mm  abzulesen.  Durch  Messung  mit 
zwei  rechts  und  links  an  der  Probe  angebrachten 
Apparaten  und  durch  die  Berechnung  der  Durch- 
schnittswerte der  Angaben  beider  Apparate  wurde 
der  Einflufs  der  auftretenden  Biegungen  ausge- 
glichen. Die  Bestimmung  der  Fliefsgrenze  ist  an 
sich  sehr  schwierig.  Mit  dem  Eintritt  einer 
bleibenden  Dehnung  ist  dieselbe  überschritten. 
Prof.  Martens  hat  nun  festgelegt,  dafs  die  Fliefs- 
grenze überschritten  sei,  wenn  die  bleibende  Deh- 
nung 0,03  mm  übersteige.  Bei  den  Kruppschen 
Versuchen  wurde  die  bleibende  Dehnung  bis  über 
'  1  mm  gemessen,  dabei  hat  eine  Be-  und  Entlastung 
bis  zu  neunmal  stattgefunden.  Es  fragt  sich,  ob 
durch  so  häufiges  Be-  und  Entlasten  nicht  eine 
Steigerung  der  Fliefsgrenze  stattgefunden  hat, 
wenigstens  bei  den  Spannungen,  welche  nach 
dem  Eintritt  der  ersten,  kleinsten,  bleibenden  Deh- 
nung gemessen  wurden. 

Um  die  Zahlen  der  Tabellen  I  und  II  anschau- 
licher zu  machen,  habe  ich  dieselben  in  Schau- 
bildern zusammengestellt  (Nr.  1  bis  6),*  und 
zwar  getrennt  nach  Chargen  und  Blechdicken.  Am 

Fufse  des  oberen  Teiles  der  Schaubilder  ist  das 

E 

Verhältnis  der  Fliefsgrenze  zur  Festigkeit  welches 

ich  für  die  Folge  ,S*  nennen  will,  in  Prozenten 
I  angegeben,  und  diese  Prozentzahlen  durch  darunter 
liegende  Kurven  veranschaulicht  worden.  Sodann 
ist,  ganz  unten,  dieses  Verhältnis  nochmals,  geordnet 
nach  der  Dicke  der  Proben,  bildlich  dargestellt. 
In  diesen  Schaubildern  ist  als  Fliefsgrenze  immer 
I  die  Spannung  eingezeichnet,  welche  einer  bleibenden 
'  Dehnung  von  0,03  mm  auf  100  mm  möglichst 
genau  entspricht. 

*  Die  Schaubilder  Bind  am  Schlüte  des  Heftes  zu 
Tafeln  zusammengestellt  und  zwar  enthält  Tafel  VII 
!  die  Schaubilder  Nr.  1  bis  6,  Tafel  VIII  Nr.  7  bis  11, 
1  Tafel  IX  Nr.  12  bis  15,  Tafel  X  Nr.  16  bis  26. 
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Tabelle  I. 


**  1 

o  * 

5     i  ff 

Bleibende  Dehnung  bei  Belastungen  f.  d.  qmm  von  Kilogramm : 

'  *• 
Sc""    i  Jj 

1  :  1 

16 

18        20         22         24         20  26 

30 

32 

34  36 

HS 

Charge  I. 


Niehl  geglühte,  kalt  gerichtete  Proben 


10 

10 

38,0 

24,5 

15 

15 

38,0 

28,0 

20 

20 

37,5 

29,5 

30 

30 

37.5 

29,5 

40 

40 

38,3 

28,5 

_        _       0,0050    0,1200  >  1,000  - 
0,0050  0,0125  >  1,000 
0,0025  0,0100  >  1,000 

—  —  0,0225 

-  !  0,0025!  0,0075 


0,2000,   0,6100  >  1,000  — 
0,0125    0,0375    0,1150    0,4400  >  1,000 

Warm  gerichtete  Proben 


- 


,10  10 

,15  15 

,20  20 

,80  30 

,40  40 


37,4  ;  25,4 

38.7  i  28.5 
38,2  I  30,6 
.36,6  34.8 

87.8  36,1 


-      >  1,000  - 
0,0050  >  1,000 
—      >  1,000  — 
0,0075  0,0100    0,0800 '>  1,000  — 
0,0025  0.0050    0,0075    0.0125  >  1,000 


Stark  geglühte  Proben 


..10 

10 

37,1 

25,5 

!  - 

..15 

15 

38,3 

30,0 

>  1,000  >  1,000 

..20 

20 

89,3 

29,9 

z  Z 

>  1.000 

..80 

30 

36,0 

83,6 

—     >  1,000 

_ 

..40 

40 

36,2  39,3 

>  1.000 

Charge  II. 


Nicht  geglühte,  kalt  gerichtete  Proben 


10 

10 

42,4 

28,5 

15 

15 

40,5 

27,8 

20 

20 

39,2 

26,7 

30 

80 

36,7 

31,8 

40  40 

fehlerhaft 

—  0,0025    0.0050    0,0125  >  1,000 

—  0,0050    0.0325:  >  1,000     —  — 

—  0,0150  >  1.000 
0.0250  0,0400    0.135U    0,3750  >  1.000 

—  O,oO50    0,0100    0,0150    0,0300    0,0875  0,3850 

Warm  gerichtete  Proben 


,10  10 
,15  15 

,20  20 


.30  30 
,40  40 


40,7  21,7 

39.0  27,0 

39.1  28,5 

38.4  j  30,9 

38.5  !  33,5 


- 

0,0100  >  1,000 

1  " 

—         —     i>  1,000  — 

—         —        0,0200  >  1,000  - 

_ 

-  1 

—    1     -        0,0025    0,0200  >  1,000 

Stark  geglühte  Proben 


. .  10 

10  38,1 

27,5 

!  0,0025  >  1,000 

..  15 

15  37.7 

31,1 

—      >  1.000 

- 

.  .20 

20  37.5 

29,8 

>  1,000 

..30 
..40 

30  38.7 
40  37,9 

32,4 
31.8 

0,0025  0,0075 

>  1,000  - 
0.0125  >  1,000  - 

-- 

1 

10  10 

15  15 

20  20 

30  30 

40  4<) 


Charge  III. 

0,0025 


Nicht  geglühte,  kalt  gerichtete  Proben. 


44.1  25,9 

44.4  26,0 

43.5  28,0 
42,3  28,1 
44,0  23,6 


0,0025 
0,0025 


0,0050    0,0150    0,0325  >  1,000     —     ,     —  —  — 

0.0025    0,0125  >  1,000     —         —     |     —  —         —     i  — 

0.0050    0,0350    0,3850  >  1.000     —         —  —     ,  — 

0,0125    0,0250    0.13O01  0,3950  >  1,000      —  — 

0,0(>50    0,0075    0,0175    0,0400    0,1000    0,2525  0,6125  >  1,000 

Warm  gerichtete  Proben. 


,  10  10 

15  15 

,20  20 

,30  30 

40  40 


43,4  22,7 

43.7  25,4 

43.8  29,8 
42,0  27,5 
42,2  33,5 


0,0025    0,0050    0,0175  >  1,000,  — 
(►,0025    0,0075  >  1,000  — 
—       0.0075    0,2575  >  1,000  — 

0,0025    0,0100  >  1,000  — 

0,0025    0,0050    0.0100  >  1,000 

Stark  geglühte  Proben 


] 


10  10 

,  15  15 

20  20 

30  3(1 

10  10 


44,1  28.H 
43,ü  28,4 
46,5  27.0 
43,1  26,4 
42,8  ,  29,5 


—  0,0025    0,0100  >  1,000,  - 

0,0075  >  1.000  — 

-       >  1,000  — 


1,000  — 

•  1,00» 
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M 

i 

1 
3 

i !  r 

1  2 
•  • 

i 

Bleibende  Dehnnng  bei  Belastungen  f.  d.  qmm  von  Kilogramm: 

16  18 

20         22         24  26 

28 

30 

32  34 

36 

38 

Charge  IV.                       Nicht  geglühte,  kalt  gerichtete  Proben 

10  10  i  52,6  22,3 
15  15  51,3  22,0 
20  20  50,2  21,1 
äö  30  48,8  23,2 
10  40  50,7  23,0 

-  - 

-  0,0050 

-  1  - 

—  0,0050!  0,0150  >  1,000 
0,0025    0,0125    0,0300  >  1,000 
0,0100    0,0325    0,1125  0,4225 
0,0025    0,0075    0,0125  0,0225 

-  :  -  i  -  !  - 

>  1,000 
0,0350 

= 

0,0625 
- 

= 

0,1175 

- 
0,2675 

_ 

— 
0,5375 

>  1,000 

Warm  gerichtete  Proben 


0,0025  0,0050 
0,4800  >  1,000 
0,0600.>  1,000 
0,O250'>  1,000 
0,0075    0,0150'  0,0900>  1,000| 

Stark  geglühte  Proben 


:2S 


10  51,9 

15  53,0 

20  52,5 

30  48,3 

40  51,0 


20,9 
19,0 
22,9 
24,9 
28,0 


- 


-  I  - 


Charge  V. 


>  1,000, 

>  1,000 

>  1,000 

!>  1,000 

—     >  1,000  — 


Nicht  geglühte,  kalt  gerichtete  Proben 


10  10 

V>  15 
20 
»  30 
Y>  40 


60,8 

61,5! 
60,6 
56,2' 
56,8 


17,3 
20,6 
21,4 
20,4 
16,0 


T 


0,0050  0,0150 
0,0075  0,0225 
0,0025  0,0125 


0,0025 
0,0300  0,0750 
0,0400  0,0975 
0,0175  0,0325 
-      >  1,000 

Warm  gerichtete  Proben 


0,0100 
0,2600 
0,1650 

0,0600, 


0,0250  >  1,000 
>  1,000  — 
0,3250  >  1,000 
0,1225  0,2650 


0,4675  >  1,000 


.10  10 
..15  15 
'.20  20 
..30  ;}ü 

.10*) 


56.4 
58,0 
57,0 

54,1 
54,8 


20,3 
23.0 
24.9 
24,0 
22,6 


-  >  i;oooi  - 

0,0160!  0,0475!>  1,000  —  — 
0,0050   0,1875|  0,7500. >  1,000.  — 

—  —         —         —        0,0025    0,1850  0,592ö!>  1,000.  — 

-  0,0075    0,0100    0.0200    0,0325.  0,0550    0,0900  >  l.OOo'     -  - 

Stark  geglühte  Proben 


0,0025 

—  • 
0,0100 

-  - 

_ 

- 

0,0025 : 

—  >  1,000  —  —  — 
0,0425  >  1,000  —  —    ;  — 

—  >  1,000  - 

0,0350.  >  1,000  —  -  - 

0,0100  >  1,000  -  - 


Um  jedoch  auch  ein  Bild  zu  bekommen,  wie 
sich  das  Verhältnis  S  im  allgemeinen  verhält, 
wurden  als  Beispiel  alle  Proben  des  Werkes  B 
nach  der  Festigkeit  geordnet  und  die  zugehörigen 
Werte  von  E  eingezeichnet  (Nr.  7).  In  das  gleiche 
Bild  sind  auch  die  Werte  von  E  eingetragen, 
»eiche  einer  bleibenden  Dehnung  von  1  mm  ent- 
sprechen. Auf  Schaubild  Nr.  8  sind  sodann  neben 
der  steigenden  Festigkeit  auch  die  Werte  von  „S" 
für  bleibende  Dehnungen  von  0,03  und  von  1  mm 
ctogelragen  und  endlich  die  Einzelergebni*se  von 
Nr.  8,  soweit  Festigkeit  und  das  Verhältnis  „S* 
io  Betracht  kommen,  von  2  zu  2  kg  Festigkeit 
iusammengefafst  und  in  Schaubild  9  dargestellt 
worden,  und  zwar  um  ein  ruhigeres  und  zu 
•Srhlufsfolgerungen  berechtigendes  Bild  zu  erhalten. 
Die  Kurve  S  ist  dann  noch  durch  eine  Durch- 
«hriiitslinit-  ausgeglichen  worden.    Wie  aus  Nr.  7 


bis  9  zu  ersehen ,  werden  die  Schwankungen 
gröfser,  wenn  die  Werte  für  1  mm  eingesetzt,  als 
wenn  diejenigen  für  0,03  mm  eingetragen  werden, 

,  und  sind  daher  für  die  Folge  nur  letztere  berück- 

I  sichtigt  worden.  Die  gleichen  Aufzeichnungen 
wie  auf  Schaubild  9  finden  sich  auf  Nr.  10  für 
Werk  ,Aä  und  auf  Nr.  11  für  Werk  ,C*,  wo- 
durch Material  verschiedener  Herkunft  dargestellt 
wird.  Aus  den  Linien  der  Bilder  1  bis  6  ersieht 
man  zueist  den  Einflufs  der  verschiedenen  Blech- 
dicken auf  die  Festigkeit  und  Dehnung  und  dafs 

!  erslere  mit  zunehmender  Dicke  sinkt,  während 
letztere  steigt.  Bei  dem  weichen  Material  erscheint 
der  Einflufs  auf  die  Festigkeit  jedoch  geringer, 
auf  die  Dehnung  gröfser  zu  sein. 

Sodann   ist  der  Einflufs  des   warm  Gerade- 

I  richtens  und  des  starken  Glühens  sehr  gut  ersicht- 
lich.   Es  ergibt  sich,  dafs  die  Festigkeit  durch 
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23.  Jahrg.  Nr.  8. 
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das  Warmrichten  nicht  stark  beeinfluß»!  wird  und 
»ine  gewisse  Regelmäßigkeit  in  den  Linienzügen 
eintritt,  da/s  aber  andererseits  bei  starkem  Glühen 
die  vorher  erzielte  Regelmäßigkeit  wieder  zu  ver- 
v-hwicden  scheint.  Auch  hier  ist  eine  gröfsere 
Zunahme  der  Zähigkeit  und  des  Arbeitsvermögens 
des  weichen  Materials  zu  erkennen.  Ganz  deut- 
lich tritt  auch  die  Eigenschaft  gewisser  härterer 
Flufeeisensorten  in  die  Erscheinung,  durch  Glühen 
io  Festigkeit  zu  gewinnen.  Es  ergibt  sich  ferner, 
dafs  selbst  bei  bestem  Material  und  bei  sorg- 
faltigster Behandlung  noch  riesige  Schwankungen 
n  Festigkeit  und  Dehnung  auftreten  und  dafs  es 
/anz  unrichtig  ist,  auf  Grund  eines  einzelnen 
Zerreifsversuehes  ein  Urteil  über  die  Festigkeit 
und  Dehnung  eines  Materials  fällen  zu  wollen, 
und  dafs  alle  Abnahmevorschriften,  welche  die 
Wiederholung  von  Zerreifsvet  suchen  bei  nicht 
nedingungsgemäfsem  Ausfall  der  ersten  Proben 
»erbieten,  den  tatsächlich  bestehenden,  unabänder- 
jchen  Verhältnissen  nicht  gerecht  werden.  Es 
ergibt  sich  ferner,  dafs  Versuche  mit,  Proben  von 
Material,  welches  durch  Abschneiden  mit  der 
iy.here  und  durch  Kallrichlen  vorbereitet  ist,  kein 
richtiges  Urteil  über  die  wirklichen  Eigenschaften 
des  Materials  gestatten. 

Betrachten  wir  nun  die  Ergebnisse  der  Unter- 
suchung der  Fliefsgrenze  und  das  Verhältnis  von 
Festigkeit  F  zur  Fliefsgrenze  E,  so  fällt  zuerst 
der  vollständige  Mangel  der  Gesetzmäfsigkeil  auf. 
Harte  Proben  haben  oft  niedrigere  Fliefsgrenzen, 
als  weiche.  Die  Schwankungen  sind  ganz  enorm 
nid  regellos  (Nr.  7).  Berechnet  man  das  Ver- 
näitnis  S  z.  B.  bei  dem  Werke  B,  so  ergibt  sich 
e:ne  Schwankung  von  37,7  bis  69,3  %  (Nr.  8). 
Alle  Bilder  zeigen,  dafs  S  mit  steigender  Festigkeit 
und  mit  steigender  Dicke  abnimmt.  Das  Ver- 
hältnis beträgt  durchschnittlich  bei  den  beiden 
»eichen  Chargen  60,19  % ,  bei  der  härtesten 
."»4,85  %.  Besonders  auffallend  ist  aber  die 
l>*cheinung,  dafs  bei  einzelnen  Proben,  ganz 
regellos,  die  Spannung,  welche  eine  bleibende 
Dehnung  von  0,03  mm  erzeugt,  sehr  nahe  und 
dann  wieder  sehr  weit  von  der  Spannung  entfernt 
i*t.  welche  einer  Dehnung  von  1  mm  t  ntspricht. 

Diese  anscheinende  Minderwertigkeit  dos  här- 
teren Materials  verdient  nun  näher  geprüft  zu 
werden,  und  vor  allem  mufs  untersucht  weiden, 
wie  sich  die  Fliefsgrenze  bei  solchen  Bean- 
spruchungen verhält,  welche  bei  der  Bearbeitung 
auftreten.  Betrachten  wir  zuerst  den  Kinflufs  der 
Wärme  auf  das  Flufseisen.  Zu  dem  Zweck 
will  ich  zuerst  die  Versuche  erwähnen,  welche 
Hr.  Prof.  Martens  in  Charlottenburg  bezüg- 
lich des  Einflusses  der  Wärme  gemach:  hat. 
I'h  habe  aus  den  damaligen  Veröffentlichungen 
*iu  Schaubild  zusammengestellt  (Nr.  Iii),  welches 
eioe  weiche  und  eine  harte  Charge  zeigt.  Wir 
beobachten  da  zuerst  die  Erscheinung,  dafs  die 
Festigkeit  bei  steigender  Temperatur  zuerst  steigt 


und  dann  fällt,  während  die  Fliefsgrenze  bei 
beiden  Materialien  von  vornherein  schnell  abfällt. 
Das  Verhältnis  der  Fliefsgrenze  bei  allen  Tempera- 
turen zur  Festigkeil  bei  -+-  20  0  ist  beinahe  gleich, 
es  schwankt  um  3  bis  4  Jfe .  Die  Dehnung  dagegen 
ist  bei  dem  härteren  Material  sehr  viel  mehr  beein- 
flußt als  bei  dem  weichen,  denn  sie  sinkt  bei 
ersterem  auf  8,4  % ,  während  sie  bei  dem  weichen 
nur  auf  16,4  %  zurückgeht,  wodurch  die  bei 
hartem  Blech  häußg  auftretenden  Risse  in  Feuer- 
rohren erklärt  wären.  Zur  Kontrolle  habe  ich 
noch  die  auf  Veranlassung  der  Regierung  der 
Vereinigten  Staaten  gemachten  Versuche  einge- 
zeichnet, welche  eine  gewisse  Übereinstimmung 
mit  den  Martensschen  Versuchen  ergeben. 

Um  nun  die  Einflüsse  der  weiteren  Verar- 
beitung in  der  Kesselschmiede  auf  der  Werfl- 
oder  in  der  Konstruklionswerkstelle  zu  prüfen, 
wurde  folgende  zweite  Versuchsreihe  gemacht. 
Es  wurde  aus  einer  weichen,  einer  mittleren  und 
einer  harten  Charge  je  ein  Blech  4,  7,  12,  18, 
30  mm  dick  ausgewalzt  und  den  folgenden  Proben 
I  unterworfen,  a)  Je  6  Proben  der  Bleche  4,  7, 
12,  18  und  30  mm  wurden  mit  der  Schere  ab- 
;  geschnitten  und  kalt  gerichtet,  b)  Je  6  Proben 
!  der  gleichen  Bleche  wurden  warm  gerichtet,  c)  Je 
6  Proben  der  Bleche  7,  18  und  30  mm  wurden 
schwach  geglüht  und  dann  in  kaltem  Zustande 
1 2  mal  mit  starkem  Druck  durch  eine  Richtmaschine 
geschickt,  d)  Je  6  gleiche  Proben  wurden  schwach 
geglüht,  nach  dem  Erkalten  auf  dunkelrot  erwärmt 
und  dann  warm  12  mal  wie  vor  behandelt,  bis 
dieselben  nahezu  handwarm  waren,  e)  Je  6  Proben 
der  Bleche  1 2  mm  wurden  warm  gerichtet,  gefräst 
und  dann  rotwarm  in  kaltem  Wasser  abgekühlt. 

f)  Je  6  Proben  der  Bleche  12  mm  wurden  warm 
'  gerichtet,  dann  durch  Stanzen  mit  einem  16  mm- 

Loch  versehen   und   hierauf  zur  Probe  gefräst. 

g)  Je  6  Proben  wurden  gleich  behandelt,  jedoch 
|  wurde  das  Loch  gebohrt.  h)  Je  1  Probe  der 
j  Bleche  12  mm  wurde  x\t,  2,  5,   12,  24  und 

48  Stunden  bei  700°  geglüht,  i)  Je  6  Proben 
der  Bleche  12  mm  wurden  bei  hoher  Hitze  so 
lange  erwärmt,  bis  Schweifshitze  eintrat,  und  dann 

:  an  der  Luft  erkalten  gelassen.     Die  Stellen,  wo 

;  die  Proben  entnommen  sind,  sind  aus  der  Tafel  XI 

•  zu  ersehen. 

Die  Resultate  der  Proben  sind  in  Tabelle  III 
zusammengestellt  und  auf  den  Bildern  13,  14,  1"» 

j  zur  Anschauung  gebracht  derart,  dafs  immer  nur 
d L*r  Durchschnitt  der  6  Proben  eingetragen  wurde. 
Um  auch  bei  diesen  Proben  das  Verhältnis  S 
prüfen  zu  können,  sind  in  Nr.  16  bis  24  analog 
den  Bildern  7  bis  11  die  Kurven  von  S  einge- 
zeichnet,  nachdem  die  Einzelresultate  nach  der 

1  Festigkeit  geordnet  worden  sind. 

Davon  ausgehend,  dafs  die  warm  gerichteten 
Proben  normale  Resultate  ergeben  haben,  sind 
diese  in  braunen  Linien  auf  jedem  Blatt  wieder 
eingezeichnet,  um  dadunh  den  Vergleich  zu  er- 
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leichtern  und  die  Schaubilder  nicht  zu  unklar  f 
zu  machen.    Die  durch  die  braunen  Linien  dar- 
gestellten Normalresultate  sind  dann  immer  mit  , 
den  durch  Bearbeitung   beeinflufsten  Resultaten  j 
verglichen.    Die  warm  gerichteten  Proben  lassen  j 
denselben  Einflufs  der  Blechdicke  erkennen,  wie 
früher  schon  beobachtet,  auch  die  Linien  der 
Fliefsgrenzen  lassen  keine  Abweichung  von  den 
bei  Krupp  erzielten  Resultaten  erkennen.  Dieselben 
wurden  jedoch  dadurch  festgestellt,  dafs  diejenige 
Spannung  abgelesen  wurde,  welche  eine  totale 
Dehnung   von  0,6  bis  0,8  mm   erzeugte,  und 
iwar  in   der  Art,  dafs,  während  die  Maschine 
jcgsam  arbeitete,  mit  einem  Zirkel  dauernd  nach- 
gemessen wurde. 

Die  kalt  gerichteten  Proben  lassen  deutlich 
den  Walzeinflufs  erkennen,  welcher  natürlich  von 
der  Temperatur  abhängt,  in  welcher  das  Blech 
fertig  wurde.  Bei  normalen  Verhältnissen  wird 
dieser  Einflufs  bei  12  mm  Dicke  gering.  Die 
Fliefsgrenze  der  nicht  geglühten  Proben  steigt 
inscheinend  bei  weichen  Blechen  mehr  als  bei 
karten.  Bei  12  mm  und  gröfserer  Dicke  ist  der 
Unterschied  nicht  mehr  bedeutend.  Das  Verhältnis  S 
ist  bei  der  weichen  Charge  und  den  geringeren 
Starken  etwa  80  %,  bei  der  harten  Charge  nur 
»55  Jb.  Am  auffallendsten  ist  es,  dafs  die  Fliefs- 
grenze bei  den  härteren  Chargen  viel  mehr  unter 
die  Normale  sinkt  als  bei  der  weichen  Charge.  | 
Die  Dehnung  sinkt  bei  der  weichen  Charge  für  [ 
al!e  Dicken  gleichmäfsig  etwa  5  % ,  bei  den  harten 
Chargen  und  geringen  Dicken  etwa  10  %  und 
erreicht  die  Normale  bei  den  dickeren  Proben. 
Vergleiche  Nr.  13,  16  und  17.  Auch  hier  ist, 
wie  bei  Nr.  9  bis  11,  das  Abfallen  der  Kurve  S 
bei  steigender  Festigkeit  deutlich  zu  erkennen. 

Um  den  weiteren  Einflufs  der  Wärme  zu 
'erfolgen  und  um  an  die  Proben  auf  Schaubild  1 2 
anzuschliefsen,  sind  zuerst  die  Proben  ad  ,h" 
und  ,i*  zu  betrachten.  Die  Tabellen  lassen 
erkennen,  dafs  der  Einflufs  der  längeren  Glühung 
erst  nach  12  Stunden  scharf  hervortritt.  In  das 
Bild  13  sind  nur  die  48  Stunden  geglühten 
Proben  eingetragen,  während  Nr.  23  alle  Proben 
enthält.  Man  erkennt,  dafs  die  Festigkeit  mit 
der  Dauer  des  Glühens  abnimmt,  während  das 
Verhältnis  S  mit  steigender  Festigkeit  bedeutend 
heruntergeht,  was  ja  auch  natürlich  ist,  da  die 
Fliefsgrenze  für  alle  drei  Härtestufen  beinahe  gleich 
grob  erscheint. 

Die  Erwärmung  auf  Schweifshitze  läfst  er- 
kennen, dafs  die  Festigkeit  und  die  Dehnung  ab- 
nimmt. Die  Fliefsgrenze  ist  für  alle  Chargen 
wieder  annähernd  gleich  grofs,  während  das  Ver- 
hältnis S  sehr  schnell  mit  steigender  Festigkeit 
abnimmt.    Vergleiche  Nr.  14  resp.  24. 

Der  Einflufs  der  Biegung  ist  nur  dadurch  auf 
die  ganze  Stablänge  gleichmäfsig  zu  verteilen, 
dafs  man  die  Proben  häufig  durch  eine  Rieht- 
Tiascliine  hin  und  her  gehen  läfst.  Anfängliche 


Versuche,  die  Proben  an  einer  Stelle  zu  biegen 
und  wieder  zu  richten,  führten  zu  viel  stärkeren 
Beeinflussungen,  welche  jedoch  lokaler  Natur 
waren.  Wie  aus  Nr.  15  resp.  18  ersichtlich,  ist 
die  Festigkeit  bei  der  kalten  Biegung  nicht  be- 
deutend, am  meisten  aber  bei  der  weichsten  Charge 
gesteigert  worden.  Während  jedoch  die  drei 
Chargen  z.  B.  bei  7  mm  Probenstärke  von  der 
normalen  Festigkeit  um  7,2  und  4,9  kg  abweichen, 
ist  die  Fliefsgrenze  der  mittleren  Charge  sogar 
etwas  niedriger  als  die  der  weichen,  und  die  der 
härtesten  ist  nur  um  2,2  kg  höher  als  die  der 
weichsten,  während  die  Festigkeit  doch  um  12,1  kg 
höher  ist.  Die  Dehnung  hat  bei  dem  weichen 
Material  mehr  gelitten  als  bei  dem  harten,  während 
das  Verhältnis  S  wieder  mit  steigender  Festigkeit 
stark  abfällt. 

Der  Einflufs  der  blauwarmen  Biegung  Nr.  15 
resp.  19  ist  bedeutend  gröfser,  und  die  Festigkeit 
und  Fliefsgrenze  bedeutend  gestiegen.  Das  Ver- 
hältnis S  ist  bei  dem  weichen  Material  bedeutend 
höher  als  bei  dem  harten,  nämlich  85  %  gegen 
70  % .  Die  Durchschnittszahlen  der  drei  Chargen 
weichen  nur  noch  0,4  bezw.  2,6  kg  voneinander 
ab.  Die  gröfsere  Sicherheit  des  harten  Materials 
ist  also  auf  3  kg  zusammengeschrumpft  gegenüber 
12  kg  Festigkeitsunterschied.  Die  Dehnungen 
haben  wieder  bei  dem  weichen  Material  mehr 
gelitten  als  bei  dem  harten,  sind  jedoch  für  alle 
drei  Chargen  annähernd  gleich.  Bei  der  Beur- 
teilung dieser  Zahlen  darf  nicht  vergessen  werden, 
dafs  bei  dicken  Proben  die  durch  Biegung  bean- 
spruchte äufsere  Faser  mehr  leidet  als  bei  dünnen 
Proben,  und  dafs  daher  die  ursprünglich  zäheren, 
dickeren  Proben  jetzt  mehr  beeinflufst  erscheinen 
als  die  dünnen.   Die  Kurve  S  fällt  wieder  stark  ab. 

Der  Einflufs  des  durch  die  Probe  gebohrten 
Loches,  Nr.  14  resp.  22,  ist  bezüglich  der  Festig- 
keit anscheinend  auf  alle  drei  Chargen  gleich 
grofs,  nur  bei  der  härtesten  Charge  zeigt  sich 
ein  Kilogramm  mehr  Festigkeitsverlust.  Die  Fliefs- 
grenze ist  bei  der  weichen  Charge  um  3,1,  bei 
der  mittleren  um  2,6  kg  gestiegen  und  bei  der 
harten  sogar  um  1,0  kg  gefallen.  Der  gröfste 
Unterschied  in  den  Fliefsgrenzen  beträgt  also  nur 
noch  3,3  kg.  Die  Dehnungen  sinken  von  4  Vi  % 
auf  3  V>  Jfe.    Die  Kurve  S  fällt  stark  ab. 

Ganz  anders  verhält  sich  die  Festigkeit  bei 
gestanzten  Proben,  Nr.  14  resp.  21.  Sie  sinkt 
bei  der  weichen  um  4,3  kg,  bei  der  mittleren 
um  10,9  kg  und  bei  der  harten  um  11,6  kg. 
Die  Fliefsgrenze  steigt  bei  den  beiden  ersten 
Chargen  um  3,8  bezw.  um  2  kg  und  fällt  bei  der 
härtesten  um  1,7  kg  unter  die  Normale.  Der 
Unterschied  der  Fliefsgrenzen  beträgt  also  nur 
noch  1,9  kg.  Das  Verhältnis  S  beträgt  bei  der 
weichen  Charge  75  %  und  bei  der  harten  nur 
59  %.    Die  Dehnungen  sinken  von  3  auf  2  %. 

Die  gehärteten  Proben,  Nr.  14  resp.  20,  lassen 
naturgemäfs  bei  den  harten  Chargen  eine  höhere 
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Steigerung  der  Festigkeit  als  bei  den  weichen 
Chargen  erkennen.  Sie  betrügt  7,2  bis  11,3 
bezw.  1 9,9  kg.  Die  Fliefsgrenzen  sind  anscheinend 
sehr  viel  weniger  beeinflufst,  denn  dieselben  sind 
nur  3,3,  4,2  bezw.  3,1  kg  gestiegen.  Demnach 
fällt  die  Kurve  S  stark  ab.  Die  Dehnungen  fallen 
rasend  schnell  von  23,3  auf  15,3  und  auf  5,4  % 
bei  der  härtesten  Charge.  Es  mufs  also  ein 
Konstruktionsleil  aus  hartem  Flufseisen,  welcher 
zufällig  eine  Härtung  erfahren  hat,  als  geradezu 
polizeiwidrig  gefährlich  bezeichnet  werden.  Es 
sind  mir  nun  von  befreundeter  Seite  auch  einzelne 
Proben  von  sauerem  Martinfl ufseisen  zur 
Verfügung  gestellt  worden.  Leider  war  das  Quantum 
sehr  gering  und  die  Festigkeitszahlen  schwanken  nur 
um  einige  Kilogramm.  Trotzdem  habe  ich  die 
Ergebnisse  in  Tabelle  IV  zusammengefaßt  und  in 
dem  Schaubild  25  dargestellt.  Trotz  der  geringen 
Festigkeitsschwankungen  läfsl  sich  auch  bei  diesem 
Material  im  grofsen  ganzen  die  gleiche  Beobachtung 
machen  wie  bei  den  vorher  behandelten  basischen 
Proben.  Ja  in  vielen  Fällen  ist  sogar  auch  hier 
schon  das  Abfallen  der  Kurve  S  deutlich  zu 
erkennen. 

Endlich  habe  ich  noch  eine  Anzahl  Proben, 
nachdem  ein  Teil  derselben  gehämmert  und  ge- 
bogen worden  ist,  abschleifen  lassen  und  sie  dann 
der  Streckung  unterworfen.  Es  zeigen  sich  dann 
sehr  deutlich  auf  der  Oberfläche  Linien,  welche 
der  ursprünglichen  Beanspruchung  entsprechen, 
soweit  diese  eine  Überschreitung  der  Fliefsgrenze 
verursachte,  und  welche  die  durch  ein  solches 
Fliefsen  des  Materials  veranlagte  Härtung  einzelner 
Teile  dem  Auge  sichtbar  macht.  Besonders  die 
durch  den  Scherenschnitt  verursachte  Beeinflussung 
ist  von  grofsem  Interesse. 

Werden  nun  alle  Ergebnisse  zusammengefaßt, 
so  dürfte  wohl   folgendes  zu  konstatieren  sein : 

1.  die  Fliefsgrenze  steigt  und  fällt  keineswegs 
regelmäßig  mit  der  Festigkeit; 

2.  das  Verhältnis  S  sinkt  mit  steigender  Festigkeit ; 

3.  das  Verhältnis  S  wird  durch  alle  Bearbeitungs- 
arten stark  beeinflufst  und  sinkt  für  hartes 
Flufseisen  infolge  der  Bearbeitung  mehr  als 
für  weiches; 

4.  der  Vorteil  der  hohen  Festigkeit  ist  geringer, 
als  bisher  angenommen  wurde,  und  eine 
Konstruktion  aus  hartem  Material  bietet,  wenn 
sie  mit  dem  gleichen  Prozentsalz  der  Festig- 
keit berechnet  würde  wie  eine  solche  aus 
weichem  Material,  geringere  Sicherheit  als 
diese  letztere; 

5.  weiches  Material  kann  spezifisch  höher  belastet 
werden  als  härteres. 

Es  dürfte  nun  der  Gedanke  auftauchen,  für 
die  Folge  die  Abnahme  des  Materials  nicht  nach  i 
der  Festigkeit,  sondern  nach  der  Fliefsgrenze  vor-  | 
zunehmen.      Ich    möchte   jedoch   dringend   vor  : 
einem  solchen  Versuche  warnen,   denn  die  bei  I 


Krupp  gemachten  Versuche  beweisen,  dafs  die 
Fliefsgrenze  ohne  erkennbare  Ursachen  noch  viel 
mehr  schwankt  als  die  Festigkeit.  Es  wäre  viel- 
mehr wohl  richtig,  durch  umfangreiche  Versuche 
nachzuweisen,  wie  sich  die  Fliefsgrenze  im  uli- 
gemeinen und  im  Durchschnitt  zur  Festigkeit 
verhält,  und  dann  mi'lfste  der  der  Berechnung  zu 
Grunde  gelegte  Sicherheitskoeffizient  entsprechen«] 
diesen  Versuchsergebnissen  für  Material  mit  stei- 
gender Festigkeit  auch  eine  entsprechende  Steige- 
rung erfahren. 

In  vorstehendem  war  ich  gezwungen,  der 
Festigkeit  die  bisherige  Bedeutung  zu  schmälern, 
es  scheint  daher  berechtigt,  die  verschiedenen  Ar.» 
nahmebedingungen  einer  Kritik  zu  unterziehen.  Ich 
habe  zu  dem  Zweck  die  mir  bekannten  Abnahm' 
bedingungen  bezüglich  der  Festigkeit  und  Dehimnc 
in  den  Texlabbildungen  1  bis  4  zusammengestellt. 

Betrachten  wir  zuerst  das  Bild  der  Konslruk- 
tionsmaterialien,  so  finden  wir,  dafs  die  Normal- 
bedingungen weitestgehend  Eingang  gefunden 
haben,  dafs  aber  auch  einzelne  Bedingungen 
nennenswert  abweichen.  Gehen  wii  zu  dem 
SchifTbaueisen  über,  so  finden  wir  die  Ab- 
weichungen schon  ganz  bedeutend,  indem  sieh 
die  verschiedenen  Vorschriften  nur  noch  2  kg 
decken.  Noch  schlimmer  werden  die  Verhältnisse, 
wenn  wir  die  Bedingungen  für  Kesselmantelblech 
betrachten,  am  schlimmsten  aber  gestaltet  sich 
die  gleiche  Zusammenstellung  für  die  Kesselfeuer- 
bleche. Bei  den  beiden  letzteren  Schaubildern 
ist  es  schon  unmöglich,  eine  Linie  der  gemein 
samen  Spannungen  zu  ziehen. 

Es  ist  nötig,  besonders  darauf  hinzuweisen, 
dafs  die  Festigkeitsgrenzen  sehr  oft  zu  eng  gezogen 
sind,  besonders  da  die  Gleichheit  des  Elastizität« 
moduls  für  alle  Härtestufen  das  frühere  Bedenket:. 
Materialien  von  verschiedener  Festigkeit  zu  einer 
Konstruktion  zu  vereinigen,  grundlos  erscheinen 
läfsl.  Sehr  bedenklich  erscheint  auch  die  häufig 
gemachte  Vorschrift,  dasselbe  Material  nach  ver- 
schiedenen Bedingungen  abnehmen  zu  lassen,  da 
das  gewöhnlich  nur  auf  eine  Einschränkung  der 
an  sich  engen  Festigkeitsgrenzen  hinausläuft. 

Angesichts  so  vieler  und  so  abweichender 
Festigkeitsvorschriflen  ist  man  aber  wohl  berechtigt, 
zu  fragen :  Welchen  Wert  haben  nun  solche 
Vorschriften?  Zweifellos  werden  die  Konstnii 
tionen  nach  den  einzelnen  Vorschriften  mit  gewissen 
Sicherheitskoeffizienten  berechnet.  Aber  diese 
Koeffizienten  sind  sehr  verschieden  und  daher 
weichen  die  spezifischen  Beanspruchungen  der 
einzelnen  Konstruktionen  ganz  enorm  voneinander 
ab,  ja  dieselben  sind  oft  bei  einer  Konstruktion 
mehr  als  doppelt  so  hoch  wie  bei  der  andern 
Es  kommen  auch  nicht  selten  Verhältnisse  ror. 
wo  die  Konstruktionen  nicht  so  leicht  gemacht 
werden  können,  wie  die  Rechnung  ergibt,  und 
trotzdem  würde  das  Material  verworfen  werden, 
wenn  ep  den  vorgeschriebenen  Bedingungen  nicht 
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Tabelle  IV.    Material  an»  England. 
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genügte.  Z.  B.  erwähne  ich  die  FlufsschilTe.  Die 
Aufsenhautbleche  können  selten  dünner  als  7  mm 
gewählt  werden,  weil  diese  Stärke  zum  Schulz 
gegen  äufsere  Stöfse  erforderlich  ist,  während  die 
Berechnung  nur  die  halbe  Dicke  erfordert.  Aber 
wehe,  wenn  bei  der  Abnahme  nicht  die  Festigkeit 
genau  eingehalten  wird.   Die  geringere  Bedeutung 


dem  er  dem  Arbeitsvermögen  des  Flufseisens, 
welches  annähernd  proportional  dem  Produkt  au* 
Festigkeit  und  Dehnung  sei,  das  Wort  geredet  hat, 
ungefähr  folgendes  gesagt:  .Für  Schweifseisen 
ist  in  den  Normalbedingungen  eine  Festigkeit  von 
36  kg  und  eine  Dehnung  von  12  %  verlangt, 
woraus  sich  die  Qualitätsziffer  432  ergibt.  Bei 


t'mtjgkrlt  pro  i|mm  In  kg 


Dehnung  in 
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Abbildung  1.  Konstruktionsmaterial. 
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der  Festigkeit  wird  auch  schon  hie  und  da 
richtig  erkannt,  so  sagte  mir  einmal  ein  höherer 
Beamter,  als  er  Lokomotivzubehörbleche,  welche 
statt  37  kg  nur  35 kg  Festigkeit  ergeben 
hatten,  zurückwies:  „Es  ist  doch  eigentlich  unge- 
heuerlich, dafs  ich  Material,  welches  für  den 
Kessel  ganz  vorzüglich  wäre,  für  diese  untergeord- 
neten Verwendungszwecke  verweigern  mufs.* 


Fltifseisen  soll  diese  Qualitätszifler  800  sein.  Mit 
Bücksicht  auf  die  Sicherheit  der  Konstruktion 
könnte  man   also  die  Beanspruchung  für  Flufe- 

800 

eisen  im  Verhältnis  von  ^steigern.  Waren  nun  für 
Schweifseisen  700  kg  Belastung  zulässig,  so  müfsten 


f_  800  X  700 

fur  rlufseisen  — jgg" 


1396  kg  zulässig  sein 
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Abbildung  2.    SchifTsbleche  und  Schiffsformeisen. 


Nun  werden  aber  die  Konstrukteure  mit  Becht 
fragen:  .Womit  sollen  wir  denn  in  Zukunft 
rechnen,  wenn  Sie  uns  das  Einzigste,  was  wir 
bisher  hatten,  fortnehmen?  Wir  hängen  ja  dann 
mit  unseren  Berechnungen  ganz  in  der  Luft!*  Die 
Frage  ist  sehr  berechtigt  'und  schwer  zu  beant- 
worten. Herr  Prof.  Krohn  hat  in  seinem  sehr 
interessanten  Vortrage  vom  19.  August  1891,  nach- 


Könnte  dieser  Mafsstab  nicht  auch  für  die 
Zukunft  als  der  richtige  und  praktische  festgehalten 
werden?  Bringt  er  nicht  auf  das  deutlichste  zum 
Ausdruck,  dafs  die  Festigkeit  von  geringer  Bedeu- 
tung ist?  Denn  er  sagt:  Schweifseisen  von  36kg 
Festigkeit  und  Flufseisen  von  37  kg  Festigke  i 
können  ersteres  mit  nur  700,  letzteres  mit  1 2%  kg 
beansprucht  werden.     Müssen  wir  uns  da  nicht 
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<ipen.  es  wäre  richtiger,  für  die  Festigkeit  einen  I  Material  die  Unvollkommenheiten  der  Bearbeitung 

Spielraum  von  10  bis  12  ja  15  kg  zu  gestatten  und  Zusammensetzung  besser  ausgleicht  als  das 

dann  eine  Qualitätszabl  festzulegen,    welche  harte,   wird   ferner  nicht   vergessen,   dafs  alles 

eine  Gewähr  für  das  Arbeitsvermögen  des  Flufs-  Material  mehr  oder  weniger  innere  Spannungen 


J'-»U(rkril  pro  qmm  in  kg 
V.      :ir  i-  v  I»  Ii  iL'  y  Ii  |  M  y  I«  |  ■ 
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Abbildung  3.    Kesselbleche  (Mantelbleche). 

csens  wäre?     Würde  dann  noch,  entsprechend  I  hat,  welche  bei  hartem  Material  zu  den  bekannten 

itt  mit  steigender  Festigkeit  sinkenden  Elastizitäls-  ,  plötzlichen  Rissen  und  Sprüngen  führen,  so  glaube 

grenze,   ein  steigender  Sicherheitskoeffizient  ein-  ich  sagen  zu  können,   dafs  durch  alles  dieses 

geführt    und    entsprechende  Biegeproben    vorge-  der  Vorteil,  den  das  härtere  Material  noch  in 
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Abbildung  4.    Kesselblerhe  (Feuerbleche). 


schrieben,  so  wären  alle  Vorbedingungen  für  eine 
sichere  Konstruktion  gegeben. 

Wird  nun  in  Betracht  gezogen,  dafs  das 
»eiche  Material  weniger  durch  die  Bearbeitung 
leidet  als  das  harte,  wird  berücksichtigt,  dafs  es 
unmöglich  ist,  irgend  welche  Konstruktionen  so 
genau  zu  arbeiten,  dafs  alle  Teile  die  ihnen 
zugedachte  Spannung  haben,  und  dafs  das  weiche 


etwas  höherer  Fliefsgrenze  hat,  mehr  wie  auf- 
gehoben erscheint. 

Ich  glaube ,  dafs  aber  auch  noch  andere 
Gründe  uns  zwingen  werden,  das  weiche  Flufs- 
eisen mehr  zu  bevorzugen,  und  das  sind  die 
neuen  und  modernen  Arbeitsmethoden.  Wenn 
irgend  möglich,  wird  heute  alles  kalt  gebogen, 
gestanzt,  geprefst  und  sonstwie  bearbeitet.  Für 
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solche  Stücke  verlangt  heute  schon  die  Erfahrung 
weiches  Material.  Es  wird  immer  mehr  solche 
Stöcke  geben,  tlie  Anforderungen  werden  immer 
mehr  gesteigert,  und  da  wird  eines  Tages  das 
harte  Material  nicht  mehr  mittun.  Das  Bestreben 
der  Werke,  sich  durch  Lieferung  guter  Qualität 
zu  überbieten,  hat  fördernd  auf  die  Güte  des 
Flufseisens  gewirkt,  die  Güteprüfung  durch  Ab- 
nahme hat  geholfen,  die  Qualität  zu  steigern, 
die  Zukunft  wird  noch  manche  Fortschritte 
bringen,  aber  die  natürlichen  Eigenschaften 
des  Materials  können  durch  Abnahmevorschriften 
nicht  geändert  werden;  was  nicht  drin  steckt, 
kann  nicht  herausgeholt  werden,  und  so  wird 
sich  wohl  nach  und  nach  eine  Änderung  der 
heutigen  Ansichten  entwickeln. 

Ich  glaube,  die  Zeit  ist  gar  nicht  mehr 
so  fern,  wo  auch  England  die  Überlegenheit 
des  weichen  Materials  erkennen  wird.  Es  wird 
das  nämlich  dann  kommen,  wenn  die  phosphor- 
armen Erze  selten  und  teurer  werden,  wenn 
basische  Öfen  aus  wirtschaftlichen  Gründen  gebaut 
werden  müssen.  Bis  dahin  werden  wir  aber  noch 
die  unberechtigten  Abnahmevorschriflen  haben, 
welche  uns,  wenn  auch  keine  metallurgischen, 
so  doch  desto  mehr  sonstige  Unbequemlichkeiten 
und  unnötigen  Kosten  machen. 

Die  Textabbildungen  1  bis  4  zeigen  die 
unendlichen  Verschiedenheiten,  mit  welchen  wir 
uns  abfinden  müssen,  sie  zeigen  die  Ergebnisse 
der  fabrikmäßigen  Herstellung  von  Abnahme- 
bedhigungen,  mit  welchen  wir  beinahe  täglich 
überschwemmt  werden  und  welche  aus  zufälligen 
Probeergebnissen  Forderungen  aufbauen,  welche 
nur  mit  unglaublichem  Ausfall  ordnungsmäßig 
erfüllt  werden  können.  Ich  erinnere  da  an  die 
Forderung  von  35  kg  und  33  %  Dehnung,  an  die 
Forderung  von  42  kg  und  28  %  Dehnung. 

Auch  führen  die  Abbildungen  vor  Augen,  dafs 
man  für  jeden  Auftrag  besondere  ausgewählte 
Chargen  verwenden  mufs,  dafs  man  gezwungen 
ist,  selbst  für  kleinste  Aufträge,  sobald  es  sich 
um  verschiedene  Materialstärken  handelt,  die  ver- 


I  schiedensten  Chargen  zur  Auswalzung  zu  bringen- 
Es  ist  unmöglich,  irgendwelche  Lagerbestände  zu 
halten,  und  man  ist  gezwungen,  besonders  für 
Auslandsaufträge,  so  lange  Lieferfristen  zu  fordern, 
dafs  man  konkurrenzunfähig  wird.  Ja,  diese  ver- 
schiedenen Abnahmevorschriften  hindern  uns,  solche 
Fabrikationsmethoden  einzuführen,  welche  die  Ge- 
stehungskosten erniedrigen  würden  und  welche 
uns  auf  dem  Weltmarkt  leistungsfähiger  werden 
liefsen.  Und  alle  diese  Erschwernisse  eigentlich 
für  ein  Nichts,  für  ein  Vdrurteil,  alle  dies* 
Erschwernisse  für  eine  den  englischen  Fabrikation- 
Bedingungen  entstammende  Vorschrift,  welche  keine 
andere  Rechtfertigung  für  sich  gellend  machen 
kann,  als  dafs  sie  den  englischen  Fabrikanten 
bequem  liegt.  Sollte  die  deutsche  Industrie  mit 
i  ihren  Erfolgen  nicht  dasselbe  Recht  haben  wie  die 
I  englische?  Sollen  wir  auf  dem  Weltmarkt  des 
halb  leiden?  Ich  sage  nein  und  abermals  nein. 
Ich  bitte  meine  Fachgenossen,  weitere  Versuche 
anzustellen  und  die  Richtigkeit  meiner  Ansichten 
zu  bestätigen  oder  deren  Unrichtigkeit  nachzuweisen. 
Sollte  sich  aber  deren  Richtigkeit  herausstellen, 
so  möchte  ich  an  die  Konstrukteure  die  dringende 
Bitte  richten,  langsam  aber  folgerichtig  mit  den 
Festigkeiten  herunterzugehen  und  auf  den  ge- 
machten Erfahrungen  aufbauend  Bedingungen  zu 
schaffen,  welche  den  wirklichen  Eigenschaften  de» 
basischen  Flufseisens  entsprechen.  Es  ist  mir 
natürlich  bekannt,  dafs  ein  solches  Vorgehen  bei 
den  Klassifikationsgesellscharten  den  gröfsten 
Schwierigkeiten  begegnet,  da  für  dieselben  in 
erster  Linie  die  im  internationalen  Verkehr  an- 
erkannten englischen  Lloyds- Bedingungen  mafc- 
gebend  sind  und  dieselben  den  Marktwert  ihrer 
Schiffe  in  Betracht  ziehen  müssen.  Aber  icb 
spreche  die  Hoffnung  aus,  dafs  auch  diese  baki 
von  englischer  Bevormundung  unabhängig  werden 
und  dafs,  wie  deutsches  Eisen  sich  den  Weltmai  kt 
erobert  hat,  sich  auch  die  deutschen  Schiffe,  nach  deut- 
schen Bedingungen  erbaut,  nicht  nurihren  Wellrubm 
erhalten,  sondern  denselben  noch  weiter  entwickein 
zum  Wohle  des  Vaterlandes  und  seiner  Industrie. 


Ein  neues  Verfahren  zum  schnellen  Beseitigen 
von  Ofenansätzen  und  dergleichen  und  zum  Beseitigen  hinder- 
licher Metallmassen. 

Znr  Genüge  dürften  .jedem  Hiittenmann,  voran  Hochöfen,  Martinöfen,  Kupolöfen,  bei  Schlacken 
dem  Eisenhfittenmann,  die  Schwierigkeiten  be-  löchern,  zugelaufenen  Windformen,  bei  GieiV 
kannt  sein,  welche  die  Beseitigung  von  an  nn-  pfannen  n.  a.  w.  Die  erstarrten  Massen  sind 
erwünschten  Stellen  erstarrten  Massen  im  Re-  meistens  so  hart  nnd  mächtig,  dafs  da*  Durch- 
triebe verursacht,  insbesondere  bei  Ofenansätzen,  brechen  derselben  mit  Stahlmeifseln  häufig  Stnn- 
beim   Öffnen  der   versetzten   Stichlöcher   von  den  und  Tage  in  Anspruch  nimmt,  ja  hin  und 
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wieder  sieb  als  unmöglich  herausstellt.  Der- 
artige Vorkommnisse,  die  sich  auch  bei  sorg- 
fältigster und  sachgemäfsester  Überwachung  nie* 
»Als  ganz  vermeiden  lassen,  haben  oft  schwere 
Betriebsstörungen  und  grofsen  materiellen  Scha- 
den im  Gefolge.  Trotz  vielfacher  Vorschläge 
hat  sich  bis  jetzt  kein  Verfahren  ergeben,  das 
den  Anforderungen  des  praktischen  Betriebes 
genügte,  in  zuverlässiger  Weise  die  Beseitigung 
jener  Betriebshindernisse  gewährleistete  und  da- 
ta so  billig  und  einfach  wäre,  dafs  jedeB  Hütten- 
werk sich  mit  Aussicht  auf  Erfolg  auch  bei 
Verwendung  eines  mehr  oder  weniger  unge- 
schälten Personals  desselben  bedienen  könnte. 
Fritz  W.  Liirmann  berichtete  bereits  1886* 
aber  Versuche  auf  amerikanischen  Hochofenwerken, 
die  Ofenansätze  mit  Petroleum  fortzUBchmelzen. 
Dm  Petroleum  wurde  in  einem  entsprechend 
grofsen  Lötrohr  durch  heifse  Gebläseluft  zerstäubt 
and  vergast  und  die  austretende  Stichflamme  zum 
Schmelzen  der  erstarrten  Massen  benutzt.  Auch 
wurde  Petroleum  mit  der  Gebläseluft  durch  den 
Däsenatock  in  den  Ofen  zur  Steigerung  der 
Ofenhitze  eingeführt.  Bei  allen  diesen,  später- 
hin vielfach  abgeänderten  Verfahren  konnten 
aar  relativ  weite  Löcher  erzeugt  werden.  Die 
Verfahren  arbeiteten  jedoch  langsam  und  be- 
nötigten gut  eingeschulte  Arbeiter.  In  späterer 
Zeit  ist  auch  der  Vorschlag  gemacht  worden, 
die  Ofenansätze  mit  Hilfe  des  elektrischen 
Stromes  fortzuschnielzen.  Ans  habeliegenden 
Gründen  hat  er  sich,  soviel  mir  bekannt,  in 
der  Praxis  allgemeinen  Eingang  nicht  ver- 
schaffen können. 

Um  so  mehr  glaube  ich  dies  einem  neuer- 
dings von  Dr.  Ernst  Menne  in  Creuzthal 
a.  d.  Sieg  aufgefundenen  Verfahren,  welches  er 
auf  dem  dortigen  Hochofenwerk  des  Köln-Mü- 
sener  Bergwerks-  und  AktienvereinB  ausgearbeitet 
ind  in  eine  für  den  Betrieb  brauchbare  Form 
gebracht  hat,  voraussagen  zu  dürfen.  Das  Ver- 
fahren besteht  in  der  Hauptsache  einerseits  in 
der  Ausnutzung  der  Verbrennungswärme  des  zu 
beseitigenden  Materiales  selbst  und  anderseits 
in  der  möglichst  schnellen  und  vollständigen 
Entfernung  der  geschmolzenen  Masse  aus  dem 
rnutehenden  Loche. 

Nehmen  wir  zur  Erläuterung  des  neuen  Ver- 
fahrens einen  Eisenblock  von  etwa  400  mm  Dicke 
an,  der  durchschmolzen  werden  soll.  Der  kalte 
Block  wird  an  einer  Stelle  mittels  einer  sehr 
heifsen  Knallgasflamme ,  etwa  Leuchtgas  und 
Sauerstoff,  sehr  stark  erhitzt.  Die  zu  erwärmende 
Stelle  braucht  nur  sehr  klein  zu  sein,  mufs  aber 
fut  bis  auf  Weifsglut  gebracht  werden.  Ist 
dieser  Punkt  erreicht,  so  wird  die  Sauerstoffzufuhr 
langsam  gesteigert,  aber  sofort  wieder  zurückge- 
schraubt, sobald  die  Hitze  an  der  erwärmten  Stelle 

*  Vgl.  „Stahl  and  Eisen"  1886  Heft  7. 


abzunehmen  droht.  Bei  richtiger  Anwärmutig, 
d.  h.  wenn  das  Eiseu  an  der  Erhitzungsstelle  auf 
die  Verbrennungstemperatur  gebracht  war,  be- 
ginnt nun  sofort  durch  den  in  der  Knallgas- 
flamme im  Überschufs  enthaltenen  Sauerstoff  eine 
intensive  Verbrennung  des  Eisens,  die  fortgesetzt 
durch  vermehrte  Sauerstoffzufuhr  beschleunigt 
werden  kann ;  das  Leuchtgas  der  Knallgasflamme 
kann  jetzt  teilweise,  ja  gänzlich  abgestellt  wer- 
den, ohne  dafs  der  Prozefs  gefährdet  wird.  In 
wenigen  Augenblicken  ist  ein  Loch  in  den  Eisen- 
block gefressen,  aus  dem  flüsBigeB  Eisen  und  ein 
intensiver  Funkenregen  herausgeschleudert  wer- 
den. Zweckmäfsig  steigert  man  den  Druck  des 
ausströmenden  Sauerstoffs  auf  20  bis  30  Atmospb., 
da  dann  die  ganzen  Erscheinungen,  das  Oxydieren 
und  das  Schmelzen  des  Eisens  am  energischsten 
verlaufen  und  auch  die  dünnflüssigen  Massen 
vollständig  aus  dem  Loche  herausgeschleudert 
werden,  so  dafs  es  sogar  gelingt,  von  oben  nach 
unten  senkrechte  Löcher  von  grofser  Tiefe  durch- 
znschmelzen,  ans  denen  die  geschmolzenen  Massen 
fontänenartig  fortgeschleudert  werden.  Das 
Durchschmelzen  des  400  mm  dicken  Eisenblockes 
geschieht  in  der  unglaublich  kurzen  Zeit  von 
1 V»  bis  3  Minuten,  sodafs  derselbe  an  seiner 
Oberfläche  völlig  kalt  bleibt.  Der  Lochdurch- 
messer beträgt  hierbei  bis  100  mm.  Bei  glühen- 
den Massen  geht  das  Durchschmelzen  selbst- 
verständlich noch  schneller.  Das  Ganze  ist  um 
so  überraschender,  als  der  aus  dem  Brenner  aus- 
strömende Sauerstoff  sich  infolge  der  plötzlichen 
starken  Druck  Verminderung  bis  auf  etwa  —  1 0  0  C. 
abkühlt. 

Von  bekannten  Verfahren,  insbesondere  auch 
dem  Schmelzen  mittels  einer  Knallgasflamme, 
unterscheidet  sich  somit  das  Mennesche  da- 
durch, dafs  die  zum  Durchschmelzen  der  zu 
entfernenden  Massen  benötigte  Warme  nicht  als 
solche  von  aufsen  zugeführt,  sondern  in  den 
zu  beseitigenden  Materialien  und  zwar  durch 
eine  möglichst  energische  Oxydation  derselben 
erzeugt  wird.  Nur  auf  diese  Weise  gelingt  es, 
das  immerhin  bedeutende  Wärmefortleitungsver- 
mögen  jener  Stoffe  zu  überwinden  und  an  der 
Schmelzstelle  mehr  Wärme  zu  erzeugen,  als  durch 
die  Wärmeleitung  wieder  fortgeführt  wird.  Hierin 
liegt  auch  zugleich  die  Erklärung  für  die  grofse 
Schwierigkeit,  die  das  Durchschmelzen  selbst 
einer  verhältnismäfsig  dünnen  Eisenplatte  mit 
der  heirsesten  aller  Flammen,  der  Knallgasflamme, 
verursacht;  die  Wärmeableitung  von  der  Erhitzungs- 
stelle in  die  ganze  Masse  des  Metalles  ist  meist 
nur  wenig  geringer,  als  die  Menge  der  in  der 
gleichen  Zeit  zugeführten  Wärme.  Es  kostet 
deshalb  bei  dem  Menne  sehen  Verfahren  hin  und 
,  wieder  die  Erhitzung  einer  Stelle  des  durchzu- 
schmelzenden Metalles  bis  auf  die  Verbrennuiigs- 
temperatur  desselben  auch  die  meiste  Zeit.  Ist 
dieser  Punkt  erst  erreicht,  so  erfolgt  bei  sach- 
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gemäfser  Veränderung  der  Flamme  das  eigent- 
liche Durchschmelzen  des  Körpers  in  aufser- 
ordentlich  kurzer  Zeit.  Aus  dem  gleichen  Grunde 
ist  bei  dem  neuen  Verfahren  auch  der  Verbrauch 
un  Sauerstoff  ein  wesentlich  geringerer,  als  bei 
den  älteren  Verfahren.  Jedes  verbrennende 
Molekül  des  Eisens  wird  von  seiner  Verbren- 
nungswärme  direkt  seinen  Nacbbarmolekülen  mit- 
teilen, und  diese  Wärme  ist,  wie  weiter  unten 
gezeigt  werden  wird,  grofs  genug,  sie  zum 
Schmelzen  zu  bringen.  Höchst  wahrscheinlich 
wird  hierbei  fast  die  gesamte  entwickelte  Wärme- 
menge dem  Eisen  mitgeteilt,  und  man  hätte  nur 
dafür  zu  sorgen,  dafs  sie  sich  nicht  in  der 
Masse  des  Blockes  zwecklos  verteilt.  Wie  be- 
reits angedeutet,  erreicht  mau  dies  unschwer 
dadurch,  dafs  man  die  geschmolzenen  Massen 
durch  hohen  Druck  schneller  beseitigt,  als  die 
Wärmeableitung  in  Kraft  tritt.  Dafs  es  aaf  diesem 
Wege  möglich  ist,  das  Wärmefortleitungsver- 
mögen  des  Eisens  tatsächlich  zu  überflügeln, 
läfst  sich  experimentell  feststellen:  die  nach 
dem  Menne  sehen  Verfahren  durchlochten  Eisen- 
blöcke bleiben  so  kalt,  dafs  man  sie  mit  der 
Hand  berühren  kann.  Die  örtliche  Wärme- 
entwicklung des  verbrennenden  Eisens  ist  aber 
eine  wesentlich  gröfaere  als  die  des  verbrennen- 
den Wasserstoffes. 

1 .  Ein  Kilo  Wasserstoffgas  entwickelt  allerdings 
28  780  W.-E.  (nach  Regnanlt),  1  Kilo  Eisen 
nur  1650  W.-E.  Jedoch  nimmt  1  Kilo  Wasser- 
stoff einen  Raum  von  11  166  Liternein,  während 
1  Kilo  Eisen  (spez.  Gew.  =  7,8)  nur  0,128  Liter 
ausmacht,  d.  i.  einen  87  240  mal  kleineren  Raum. 
Demzufolge  werden  beim  Verbrennen  einer  Raum- 
einheit Eisen 

28780     87  240  , 

5014  mal  mehr 


87  240  : 


17,4 


1650 

W.-E.  entwickelt  alä  beim  Verbrennen  einer 
gleich  grofsen  Ranmeinheit  Wasserstoff,  oder 
anders  gerechnet:  0,128  Liter  Eisen  entwickeln 
1650  W.-E. ,  0,1 2H  Liter  Wasserstolfentwickeln  nur 

28  780  X  0.128 

11  106       ~  C'3-118  W.-E., 

IUÖ°  -5014 

0,3'J'JÖ  " 

Man  müfste  demnach,  nm  mit  Wasserstoff 
den  gleichen  Erfolg  der  lokalisierten  Wärme- 
entwicklung wie  mit  metallischem  Eisen  zu  er- 
zielen, etwa  5000  Raumteile  Wasserstoff  hinter- 
einander verbrennen  und  zwar  in  einer  Zeit, 
die  kleiner  ist  als  die,  welche  die  Wärmeablei- 
tung im  Eisen  beansprucht.  Dies  dürfte  prak- 
tisch nicht  ausführbar  sein. 

2.  Aber  seihst  unter  der  Voraussetzung,  dafs 
dies  möglich  wäre,  dafs  die  Wasserstoftflamme 
in  ihrer  ganzen  Ausdehnung  glcichmäfsi?  die 
höchste  Temperatur  habe,  und  dafs  die  ranze 
entwickelte  Warme  auf  die  Schmelzstelle  des 


Eisens  übertragen  würde,  so  würde  sich  das 
Verbrennen  von  Eisen  doch  noch  günstiger  in 
Bezug  auf  den  Sauerstoffverbrauch  als  das  von 
Wasserstoff  stellen,  wie  aus  folgendem  hervor- 
geht: 

Nach  1.  entwickeln  0,128  Liter  Eisen  eben 
soviel  W.-E.  wie  5014  X  0,128  =  641,8  Liter 

641  8 

Wasserstoff.    Letztere  bedürfen  hierzu     ./  = 

320,9  Liter  Sauerstoff.  0,128  Liter  Eisen 
brauchen  zu  ihrer  Verbrennung  zu  Eisenoxydul- 
oxyd(Fe304)  381  gr  Sauerstoff  oder  381  X  0,7 
(spez.  Vol.  des  Sauerstoffs)  =  266  Liter 
Sauerstoff.  Nimmt  man  nun  die  mittlere 
spez.  Wärme  des  Eisens  zu  0,25  und  seinen 
Schmelzpunkt  mit  1400°  C.  an,  so  bedarf  1  Kilo 
Eisen  zur  Erwärmung  von  0  auf  1400*  V. 
1400  X  0,25  =  350  W.-E.  und  zur  Verflüssi- 
gung noch  etwa  30  W.-E.,  zusammen  als« 
380  W.-E.  Ein  Kilo  metallisches  Eisen  entwickelt 
beim  Verbrennen  mit  Sauerstoff  1650  W.-E. 
1650 

Demnach  können  m)  =  4,5  Kilo  Eisen  durch 

die  Verbrennungswärme  von  1  Kilo  Eisen  ge- 
schmolzen werden.  Die  gleichen  Mengen  Eisen 
würden  durch  Verbrennung  von  641,8  Liter 
Wasserstoff  mit  320,9  Liter  Sauerstoff  unter 
Voraussetzung  der  oben  angeführten,  praktisch 
nicht  durchführbaren  Verhältnisse  geschmolzen 
werden  können.  Anderseits  erhöht  sich  bei  der 
Benutzung  der  Verbrennungswärme  des  Eisens- 
der  Effekt  noch  dadurch,  dafs  das  verbrannte 
Kilo  Eisen  hinzuzurechnen  ist,  sodafs  in  Wirk- 
lichkeit 5,5  Kilo  Eisen  mit  266  Liter  Sauerstoff 
beseitigt  werden  können.  Zur  Erzielung  der 
gleichen  Wirkung  würde  man  theoretisch  392  Liter 
Sauerstoff  und  aufserdem  noch  784  Liter  Wasser- 
stoff benötigen. 

3.  Die  Verbrennung  des  Eisens  mit  Sauer- 
stoff bewirkt  eine  höhere  Temperatur  aU  di» 
des  Wasserstoffes.  Letztere  kann  über  2700 0  0. 
nicht  erzeugen,  weil  dann  die  Dissociation  von 
Wasserstoff  und  Sauerstoff  eine  vollständige 
ist.  Die  Temperatur  des  verbrennenden  Eisens 
berechnet  sich  hingegen  auf  7660°  C. : 

Ist  nämlich  C  die  Zahl  der  entwickelten 
Kalorien  des  verbrennenden  Stoffes,  P  sein  Ge- 
wicht in  g,  »»(■  das  Gewicht  des  Verbrennung*- 
produktes  und  S  dessen  spez.  Wärme,*  so  ist 

CVF 
in  C  X  S 


1650  X  1000  =  7660.c 


1381  -  0,156 

Diese  theoretischen  Erwägungen  ergeben  so- 
mit in  jeder  Beziehung  einen  erheblich  günstigeren 
Effekt,  als  die  Schmelzung  mit  der  Knallgas- 
flamme. 


•  l'ViO<  (zwischen  18  bis  45 9  0.  gemessen)  »{**• 
Wärme  0.156;  Kopp,  Liebigs  Annaion  1865, 65,  Supp.  1" 
S.  28!). 

Fes Oi  (zwischen  19  bis  44 o  C.  gemessen)  »p«- 
Wärine  0.1565;  Regnault,  PoggendorffB  Annalen53S.0O. 
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Die  praktische  Ausführung  des  Verfahrens 
restaltet  sich  nun  sehr  einfach,  da  dasselbe 
nur  eine  sehr  geringe,  in  wenigen  Augenblicken 
infzurtellende  Apparatur  benötigt :  einige  Stahl- 
bomben mit  komprimiertem  Sauerstoff  von  je 
V*  Litern  Inhalt,  deren  jede  etwa  4  cbm  Sauer- 
stoff fafst,  Reduzierventile,  welche  eine  Druck- 
reiralieruDg  bis  zu  30  Atmosphären  gestatten, 
eine  Druckschlauchleitung  und  einen  nach  Art 
iet  bekannten  Danielischen  Hahnes  konstruierten 
Brenner.  Die  Entnahme  des  Gases  kann  aus 
Tisonietern  oder  direkt 
im  Vergasern  (z.  B.  Pe- 
i,  Gas- 
ten u.  s.  w.) 
erfolgen.  Am  bequemsten 
(5r  ben  Betrieb  entnimmt 
man  es  Stahlcylindern, 
m  welchen  dasselbe  auf 
etwa  100  Atmosphären 
zusammengedrückt  ist. 

Die  Herstellang  eines 
zweckmäfsigen  Brenners 
verursachte  anfänglich 
Schwierigkeiten.  Da  der- 
selbe in  tiefer  werden- 
den Löchern,  in  die  er 
eingeführt  werden  raufs, 
von  den  zurückprallenden 
Flammen  und  dem  Sauer- 
stoff umspült  wird,  so 
ergab  sich  die  Notwen- 
digkeit, seine  Spitze  zu 
«nützen,  die  sonst  als 
kleinere  Masse  schneller 
aernnter  schmilzt ,  als 
die  durchzuschmelzende 
Masse.  Die  bisher  ge- 
bräuchlichen Brenner- 
schutzinittel  (Speckstein, 
Platin  u.  s.  w.)  erwiesen 
lieh  hierfür  als  unzu- 
reichend, hingegen  zeig- 
ten sich  Köpfe  auB  ge- 
prefster    Kohle,  KokB, 

Graphit,  Retortenkohle,  Magnesit,  insbesondere 
auch  Carborundum  genügend  widerstandsfähig. 

Abbildung  1  (rechts)  zeigt  den  Brenner  mit 
ummanteltem  Brennerkopf  und  Anschlufsstutzeu 
für  Brenngas  und  Sauerstoff,  sowie  (links)  die 
Detailzeichnungen  des  Brenners  in  gröfserem 
Hafsstabe. 

In  dem  Zuführungsrohr  «  für  das  Brenngas 
ist  da»  Zuführungsrohr  b  für  den  Sauerstoff 
angeordnet,  welches  am  hinteren  Ende  durch 
eine  Stopfbüchse  c  in  dem  Rohr  a  abgedichtet 
wt.  d  ist  die  Ummantelung  für  den  Brennerkopf 
ana  geprefster  Kohle  oder  dorgl.  Zwischen  « 
and  d  ist  ein  mit  nachgiebigem  Material  z.  B. 
Aibestpapier,  gefüllter  Zwischenraum  e  vorge- 


Abbildung  1. 


sehen,  um  ein  Zerplatzen  der  Ummantelung  beim 
Ausdehnen  des  Rohres  a  zn  vermeiden,  f  sind 
Stellschrauben  für  das  Rohr  6,  g  und  h  Schlauch- 
ansatzstutzen. Die  Ummantelung  kann  auch 
aus  mehreren  Ringen  zusammengesetzt  sein,  da- 
mit, falls  der  vorderste  Ring  zerplatzt,  die 
Brennerspitze  nur  bis  znm  nächsten  Ring  ab- 
schmelzen kann. 

Neben  Ummantelungen  uns  schwer  verbrenn- 
lichem  Material  haben  sich  auch  wassergekühlte 
Brennerköpfe  bewährt,  deren  Einrichtung  Abbil- 
dung 2  zeigt.  Der  Bren- 
nerkopf i  besteht  aus 
Metall,  ist  hohl  und  mit 
einer  Wasserkühlung  k  l 
versehen.  Neuerdings 
wird  der  hohle  Brenner- 
kopf ans  Kupfer  auf 
seiner  Aufsenseite  mit 
Rillen  von  3  bis  4  mm 
Tiefe  versehen.  Diese 
werden  mit  Lehm  aus- 
geschmiert, um  die  Hitze 
der  Flamme  und  des  auf- 
spritzenden Eisens  durch 
einen  schlechten  Wärme- 
leiter zu  dämpfen.  Durch 
diese  Anordnung  erzielt 
man,  dafs  das  Kühl- 
wasser bei  einer  Atmo- 
sphäre Wasserdruck  kaum 
lauwarm  wird.  Der  Bren- 
ner    ist  zweekmäfsig 


mehrere  Meter  lang.  Für 
die  meisten  Zwecke  ge- 
nügt eine  Lochweite  für 
das  äufsere  Rohr  a  von 
etwa  20  mm  und  für 
das  innere  Rohr  b  von 
4  mm.  Die  Aufstellung 
und  Benutzungsweise  des 
Apparates  ergibt  sich  für 
den  Fachmann  aus  dem 
Vorstehenden  ohne  wei- 
tere Erläuterung.  Es  sei 
nur  darauf  hingewiesen,  dafs  die  Einleitung 
der  DurchBchmelzung  am  besten  wie  folgt  zu 
geschehen  hat:  Man  läfst  zunächst  das  durch 
das  äufsere  Rohr  strömende  Brenngas  mit 
grofser  Flamme  brennen  und  reguliert  den  Sauer- 
stoff gleich  mit  relativ  hohem  Druck,  jedoch 
keinenfalls  im  Überschufs ,  hinzu.  Mit  dieser 
Flamino  gelingt  es  leicht,  den  Eisenblock  — 
um  bei  dem  zuerst  gewählten  Beispiel  zu 
bleiben  —  an  einer  Stelle  weifsgliihend  zu 
machen.  Alsdann  verstärkt  man  zunächst  vor- 
sichtig den  Sauerstuffstrom,  ohne  das  Brenngas 
zu  drosseln,  bis  ein  leichtes  Fuukensprühen  an 


Abbildung  2. 


der  Scluuelzstelle  die  beginnende  Verbrennung 
des  Eisens  anzeigt.    Von  jetzt  ab  kann  man 
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den  Sauerstoffstroin  beliebig  verstärken  und  auch 
das  Brenngas  ganz  abstellen.  Die  einmal  be- 
gonnene Schmelzung  schreitet  jetzt  rapide  fort 
und  unter  heftigem  Funkenregen  stürzt  ein  oft 
tingerdicker  Strahl  flüssigen  Eisens  und  von 
Eisenoxydeu  aus  dem  sich  tiefer  fressenden  Loche 
heraus.  Den  Brenner  schiebt  man  in  das  tiefer 
werdende  Loch  nach.  Soll  dieses  eng  bleiben, 
so  schiebt  man  nur  das  innere,  den  Sauerstoff 
zuleitende  Rohr  ein,  was  durch  eine  besondere 
Auslösungsvorrichtung  bewirkt  wird.  Bei  sehr 
langen  Löchern  steigert  man  den  Sauerstoffdruck 
bis  über  30  Atmosphären, damit  diegeschmolzenen 
Müssen  auf  dein  langen  Wege  bis  zum  vorderen 
Ende  des  Loches  nicht  wieder  zum  Erstarren 
kommen.  Bei  einem  Breunerdurchmesser  von 
20  mm  betragt  die  Loch  weite  60  bis  100  mm. 
Will  man  Löcher  von  noch  gröfserera  Durch- 
messer herstellen,  so  bewegt  man  die  Brenner- 
spitze am  Rande  des  Loches  entlang. 

Interessant  und  für  die  Praxis  wichtig  ist 
das  Verhalten  von  Kupfer  (Bronze,  Hessing) 
gegenüber  dem  Menneschen  Verfahren.  Dieses 
Metall  verhält  sich  nämlich  völlig  anders,  wie 
sich  an  aufeinander  abgeschliffenen  und  zusam- 
mengeschraubten Eisen-  und  Knpferplatteu  zeigen 
läfst.  Leitet  man  die  Stichflamme  auf  das  Eisen 
und  schmilzt  dieses,  wie  vorbeschriebeu,  an,  so 
kann  man  es  sauber  bis  auf  die  darunter  be- 
findliche Kupferplatte  wegschmelzen,  ohne  dafs 
auch  diese  angegriffen  oder  geschmolzen  wird. 
Dieses  verschiedene  Verhalten  wird  sich  in  der 
Praxis  verwerten  lassen,  um  voll  Eisen  ge- 
laufene Blas-  oder  Schlackenformen  zu  säubern. 

Die  Anwendung  des  Verfahrens  ist  natürlich 
nicht  auf  die  Beseitigung  von  Eisenmassen  be- 
schränkt ;  dasselbe  läfst  sich  vielmehr  mit  gleicher 
Wirkung  (iberall  dort  benutzen,  wo  die  zu  be- 
seitigenden Massen  brennbare  Stoffe  enthalten. 
So  werden  Hochofenansätze  (zum  Teil  Gemische 
von  Eisen,  Schlacken,  Koks,  Kohlenstoffausschei- 
dungeu,  Cyanverbindungen  u.  8.  w.)  dnreh  das 
neue  Verfahren  sehr  schnell  beseitigt.  Aufser 
bei  Hochöfen  dürfte  das  Verfahren  auch  bei 
Martinöfen,  Mischeranlagen,  Kupolöfen,  Giers- 
pfannen, Kokillen  und  dann  ganz  allgemein 
bei  Demontierungen  wertvoll  Bein,  da  hierbei  die 
Arbeit  des  Durchbohrens,  Abkieuzens  n.  s.  w. 
auf  wenige  Minuten  verringert  wird.  Zum  Schlafs 
noch  einige  Fälle  aus  der  Praxis,  bei  denen 
das  Mennesche  Verfahren  zur  Anwendung  kam 
und  sich  voll  und  ganz  bewährte. 


1.  Ein  Hochofen  war  durch  Roh  gang  bis 
fast  zu  den  Blasformen  eingefroren.  Alle  Formen 
waren  vollständig  zn  bis  auf  zwei,  die  auch  nur 
zeitweilig  geöffnet  werden  konnten.  Vor  diesen 
lagerte  rohe  Schlacke;  der  Ofen  nahm  kaum 
noch  Wind  auf.  Vom  Platze  der  kerausgenom- 

|  menen  Schlackenform  ausgehend  wurde  in  wenigen 
Minuten  ein  Loch  bis  fast  in  die  Ofenmitte  ge- 
schmolzen, und  da  sich  hier  alles  als  fest  er- 
wies, wurde  (mittels  eines  Brenners  mit  um- 
gebogener Spitze)  in  dem  Loche  senkrecht  nach 
oben  geschmolzen,  bis  man  zum  flüssigen  Material 
kam  und  so  viel  rohe  Schlacke  abgezogen  wurde, 
dafs  die  Blasformen  wieder  offen  gehalten  werden 
konnten  und  der  Ofen  mit  Ankunft  des  erleich- 
terten Erzsatzes  wieder  gar  wurde. 

2.  Bei  einem  ausländischen  Hochofenwerke 
waren  seit  Monaten  infolge  Vorlagerung  von  über 
1  m  starken  Versetzungen  5  benachbarte  Blas- 
formen eines  30  m  hohen  Ofens  aufser  Tätig- 
keit. Zwar  konnte  man  nach  tagelanger  Arbeit 
mit  Stahlstangen  durchkommen,  doch  liefen  diese 
engen  Löcher  sofort  wieder  zu.  Der  Ofen  blieb  in 
der  Produktion  zurück  und  die  Gefahr  der  Ver- 
größerung der  Versetzung  wuchs  mit  jedem 
Tage.  Es  wurden  nach  innen  konisch  sich  er- 
weiternde Löcher  (bis  zu  1,80  m  Tiefe)  ge- 
schmolzen.   Die  Formen  blieben  nun  dauernd 

j  offen  und  die  Produktion  erreichte  die  gewünschte 
Höhe. 

3.  Ein  Hochofen  litt  an  Bich  Btets  wieder- 
holenden Durchbrüchen  durch  den  Geatellpanzer, 
die  nicht  mehr  zurückzuhalten  waren,  da  durch 
das  enge  Durchbruchsloch  des  Panzers  ein  ge- 
nügendes Stopfen  der  Risse  nicht  zu  bewerk- 
stelligen war.  Es  wurden  nun  an  der  Stelle  der 
Durchbrüche  tellergrofse  Stücke  aus  dem  Panzer 
herausgeschmolzen ,  worauf  die  Risse  gestopft 
werden  konnten  und  die  Durchbrüche  aufhörten. 

4.  In  einem  Blechwalzwerke  mufste  ein 
KuppelnngBsttick  in  der  Walzenstrafse  ausge- 

!  wechselt  werden.  Dasselbe,  ein  Stahlgufsstück 
!  von  etwa  400  mm  Länge  und  200  mm  Dicke 
war  von  der  Achse  selbst  im  Holzkohlenfeuer 
nicht  loszubringen.  Durchknarren  hätte  tage- 
lang gedauert.  Zwei  Tage  lag  der  Betrieb 
schon  still.  Es  wurde  nun  durch  das  Kuppelung»- 
stück  der  Länge  nach  ein  Schlitz  bis  auf  die 
Achse  (welche  nicht  verletzt  wurde)  geschmolzen, 
worauf  das  Stück  binnen  einer  halben  Stunde 
von  der  Achse  gelöst  war. 

Dr.  »K«r««-Charlottenborf. 
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Nahtloses  Speichenrad,  Patent  Ehrhardt. 


(In  dem  Sondergebäude  der  „  Rheinischen 
MeUllwaren-  und  Maschinen -Fabrik"  der  Aus- 
jttllang  Düsseldorf  1902,  worfiber  in  „Stahl 
cfid  Eisen"  Nr.  16,  1902  berichtet  worden  ist, 
enthielt  die  reich  ausgestattete  Abteilung  „Eisen- 
bahn bedarf*  ein  neues  Speichenrud,  dessen  Stern 
:ir  h  Schmieden  and  Walzen  eines  Stahlblocks 


Abbildung  1. 


kergestellt  war,  und  utnsomehr  die  Aufmerksam- 
keit der  Fachleute  auf  sich  zog,  als  ein  ähn- 
liches Erzeugnis  wohl  als  Scheibenrad  bekannt 
wir,  aber  Niemand  es  bis  dahin  für  möglich 
fthalten  hatte,  das  Schlufsverfahreu  des  Walzens 
iaca  auf  einen  Speicheuradstern  anwenden  zu 
Unoen. 

Infulge  fortwährender  Zunahme  der  Grüfse 
3id  des  Gewichts  der  Wagen  mufs  auf  Er- 
aiüigung   des  Gewichts   der  einzelnen  Teile 


Abbildung  '2. 


»«fliehst  Rücksicht  g«nommen  werden;  das 
»ringe  Gewicht  des  nahtlosen  Speichenrades 
i't  deshalb  von  besonderem  Wert. 

Das  Speichenrad  wird  mit  Recht  dorn  vollen 
Scheibenrad  im  Eisenbahnbetriebe  vorgezogen, 
vis  soweit  geht,  dafs  einzelne  Verwaltungen, 
».  B.  die  Bayrische  Staatsbahn ,  das  letztere 
überhaupt  nicht  zulassen  will,  weil  der  Unter- 
reifen  zwischen  den  Speichen  mehr  Elastizität 
besitzt,  die  Befestigung  des  Radreifens  daher  bei 
Reicher  Spannung  dauerhafter  ist  und  demselben 
eine  gröfsere  Sicherheit  gegen  Bruch  gewährt, 


sowie  auch  weil  die  Ausschnitte  die  i'berwachung 
durch  Besichtigung  unter  den  Wagen  erleich- 
tern und  das  Klingen  der  glockenartig  wirken- 
den Scheiben  beim  Durchfahren  von  Kurven  ver- 


Abbildung 3. 

Nahtloses  Normal  -  Npeichenrad,  Putent  Ehrhardt, 
für  15  t- Radsätze.    Uewieht  etwa  134  kg. 

mieden  wird.  Wenn  nun  die,  in  nachstehender 
Zusammenstellung  angegebenen  Erfolge  und  Vor- 
züge des  Ehrhardtschen  Rades  hinzukommen,  so 
kann  dasselbe  zweifellos  als  das  beste  der  vor- 


Aldiildung  4. 
Ansicht  de»  Rades  nach  erfolgter  Schlagprobe. 

handelten  Modelle  bezeichnet  werden,  und  ist 
eine  baldige  allgemeine  Einführung  zu  erwarten, 
auf  welchem  Wege  die  preulsische  Staatsbahn- 
Verwaltung  nach  vorgenommener  sorgiältiger 
Prüfung  bereits  vorangegangen  ist,  indem  die- 
selbe die  Zulassung  als  Wagen-  und  Tenderräder 
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23.  Jahrg.  Nr.  6. 


durch  ministeriellen  Erlafs  verfügt  hat:  auch 
die  Königl.  Bayrische  Staatsbahu  hat  diese  Rad- 
sterne  zugelassen. 

Das  Ausschmieden  des  runden  Blockes  von 
dem  bekannten  Vertilkalschnitt  (Abbildung  1) 
kann  sowohl  unter  eiuom  Dampfhammer  von  15  t 
Fallgewicht,  als  einer  Presse  von  1000  bis  1200  t 
Druck  geschehen,  und  dabei  werden   auch  die 


Abbildung  5. 
Ansicht  des  Rades  nach  erfolgter  Schlagprobe. 

Rippen  der  Speichen  auf  einer  Seite  gebildet, 
so  dafs  dieselben  den  in  Abbildung  2  dargestellten 
Querschnitt  erhalten.  Der  nach  beiden  Seiten 
vorstehende  Unterreifen  und  die  daran  an- 
schliefsenden  Speichen  können  nur  durch  darauf 
folgendes  Walzen  in  vollendeter  Form  hergestellt 
werden,  während  das  Ausschneiden  der  Flächen 
zwischen  den  Speichen  durch  Stanzen  unter  einer 


Abbildung  6. 
Ansicht  des  Rades  nach  erfolgter  Scblagprobe. 

kleineren  Presse  erfolgt,  worauf  der  Stern  bis 
auf  ein  geringes  Abdrehen  des  Unteireifeus  und 
Ausbohren  des,  nach  dem  Schmieden  utisgestofse- 
nen  Nabenloches  fertig  gestellt  ist.  Abbild.  3 
zeigt  die  Ansicht  des  fertigen  Rades. 

In  gleicher  Weise,  wie  das  Inland  beginnt 
auch  das  Ausland  die  Vorzüge  dieses  Rades  zu 
erkennen,  wie  aus  dem  Verkaufe  des  englischen 
Patentes  an  die  Patent  Shaft  &  Axletree  Com- 
pany Limited,  Wednesbury,  hervorgeht,  welchen 
die  Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinenfabrik 
Düsseldorf  vor  Kurzem   gegen  Zahlung  einer 


namhaften  Summe  und  einer  laufenden  Radstern- 
abgabe mit  derselben  abgeschlossen  hat.  Diese 
Oesellschaft,  welche  bereits  zu  den  gröTsten 
Spezialwerken  für  Eisenbahnwagenbedarf  in  Eng- 
land gehört,  hat  jetzt  durch  die  Vereinigung 
mit  noch  vier  anderen  gleichartigen  dortigeu 
Werken  die  gröfste  Leistungsfähigkeit  auf  diesem 
Gebiete  erlangt  und  wird  die  Fabrikation  der 
Ehrhardtschen  Räder  ohne  Verzug  aufnehmen, 
da  die  vorhandenen  Schmiede-  und  Walzeinrich- 
tungen dieses  im  grofsen  Mafsstabe  gestatten 
und  entsprechende  Erweiterung  nach  erfolgter 
Einführung  des  Radsysteins  bei  der  auagedehnten 
Kundschaft  im  Inlande  und  den  Kolonien  erfolgt 
sein  wird. 

Die  Eigenart  der  Fabrikationsmethode  ge- 
währleistet eine  vorzügliche  Durcharbeitung  des 
Materials,  welches  hierbei  in  der  der  späteren 
Beanspruchung  des  Rades  günstigsten  Richtung 
erfolgt,  d.  i.  an  der  Speiche  radial,  an  der 
Felge  tangential.  (Siehe  die  Schlagversuche, 
Abbildung  1  bis  6). 

Die  Vorzüge  des  nahtlosen  Speichenrade«, 
Patent  Ehrhardt,  sind  folgende: 

1.  Da  dem  Rade  jegliche  Schweifsstelle  fehlt,* 
dasselbe  vielmehr  aus  einem  Stück  gefertigt 
ist,  gewährleistet  es  die  gröfstinögliclie 
Sicherheit  gegen  Bruch. 

2.  Das  nahtlose  Ehrhardtsche  Speichenrad  ist 
bei  gröfster  Sicherheit  gegen  Bruch  minde- 
stens 30  kg  leichter  als  das  geschweifste 
Rad  und  45  kg  leichter  als  das  Scheiben- 
rad, was  eine  grofse  Ersparnis  an  Betriebs- 
kraft bedeutet. 

3.  Das  nahtlose  Speichenrad  hat  eine  konstruk- 
tiv gefälligere  Form,  als  da»  Scheibenrad 
und  das  geschweifste  Rad,  bei  welchem  Rück- 
sicht auf  die  Schweifsstellen  zn  nehmen  ist. 

4.  Das  verwendete  Material  ist  Siemens-Martin- 
Flufseisen  von  40  bis  50  kg  Festigkeit 
f.  d.  Qnadratmillimeter  bei  hoher  Dehnung 
ist  somit  weitaus  fester  und  widerstands- 
fähiger als  Schweifseisen. 

Vergleichsgewichte. 

Flufseisenxi  heibenrad  etwa  180  kg 

Schweifseiserner  Radstern  ....  .  165  . 
Nahtloser  Khrhardtscher  Radstern  .      „    134  . 

Über  die  Qualität  des  Materials  geben  folgende 
Versiii  hsergebnisse  Aufschlafs: 

Zerreifsresultato  aus  einem  nahtlosen 
Ehrhardtschen  Speichenrad. 

utÜ.  SoB- 

Probe  aus  der  Felge  .  30,8     46,7     28,0  63,3 
„       „     „  Speiche  29,5     46.2     27,5  64,0 


*  Der  schweifseiserne  Radstern  besteht  ans  viel« 
zusaiuuicngeschweifsten  Stücken. 


Google 


15.  April  1903. 


Die  thermisch™  Vorgänge  im  Gaserzeuger. 


Stahl  und  Eisen.  615 


I.  Schlagversuch  mit  einem  nahtlosen 
Speichenrad, 

r  ^genommen  von  dem  Wagen- Ausschufs  der  König!, 
preufsischen  Staatseitenbahn  am  19.  März  1902. 

Schlagprobe  auf  die  Nabe. 

Eintreiben  eine«  Kell«*. 
1.  Schlag    300  mkg   0  mm  Durchbiegung 


a. 

4. 

5. 
6. 
7. 


400 

500  „ 

600  . 

700  „ 

800  „ 

3000  , 


0 

2'? ; 

0,5  „ 

0.5  „ 

orVJ  " 

20,0  „ 


•■ 


Schlagprobe  auf  den  Felgenkranjc 

•«liehen  iwel  Speichen. 
!>urcfcnie**er    horizoete.1  Tertlk»! 

vor  der  Probe  ....    846  mm    846  mn 

1.  Schlag  1500  mkg    .    846   „     820  „ 

2.  „      1500    „    .  .    845  „     794  r 


3. 

i  i 

6.  . 


2000 
3000    „  . 
3000    „  . 

6000 


S44 


(71 


\ 


••} 


Speichen  jekrBnimt 
K«.lr;enkr»n«  an  der 


Schlagprobe  auf  den  Felgenkranz  in  der  Richtung 
der  Speiche.  1.  Schlag  6500  mkg,  Speiche  gekrümmt, 
S*nKubarte  Speiche  gebrochen. 

II.  Schlagversuch  mit  einem  nahtlosen 
Speichenrad. 

Schlagprobe  auf  den  Felgenkranz: 


1.  Schlag  1000  mkg  846  mm  Durchmesser 


3.  Schlag  8000  mkg  775  mm  Durchmesser 

4.  w      4500    „    733  „ 

5.  „       6000     _    692  . 

Rad  unversehrt. 

Schlagprobe  auf  die  Speiche: 

1.  Schlag  1000  mkg 

2.  „  2000  „ 
.i.  8000  „ 
4.  „  4000  . 
ö.  „  5000  „ 

Speiche  stark  gekrümmt,  Rad  unversehrt. 


2000 


837 


1.  Schlag  2000 

mkg 

5  mm 

2. 

2000 

12  „ 

3. 

•» 

2000 

18  „ 

4. 

■• 

2000 

•• 

28  n 

5. 

- 

2000 

•• 

34  „ 

Ii. 

2000 

» 

39  „ 

7. 

2000 

n 

43  . 

8. 

3000 

- 

47  „ 

9. 

~ 

3000 

- 

54  „ 

10. 

3000 

n 

<K>  . 

11. 

*■ 

3000 

66  „ 

12. 

" 

3000 

73  „ 

13. 

•• 

4000 

1» 

HO  „ 

14. 

•• 

4000 

n 

85  „ 

15. 

4000 

n 

92  „ 

1«. 

- 

5000 

99  „ 

17. 

6000 

109  „ 

18. 

- 

7000 

n 

116  „ 

19. 

7000 

n 

123  , 
Speiche 

20. 

« 

7000 

» 

iegung 


- 
■- 

- 
" 


Die  thermischen  Vorgänge  im  Gaserzeuger. 

Von  Fritz  LUrmann  jun.,  Hütteningenieur,  in  Osnabrück. 
(Schlufs  von  Seite  441.) 


II.  Es  wird  dem  Gaserzeuger  atmosphärische  Luit 
und  Wasserdampf  zugeführt. 

Auch  hier  wird  wieder  von  1  kg  festem 
Kohlenstoff  ausgegangen  nnd  man  erhält,  bei 
der  Betrachtung  der  Vorgänge  in  dem  Ranme 
»bcd,  auf  dem  oben  entwickelten  Wego  die 
'ileichung  I  :  2473  =  1,0676  t,  •  1,3739  t, 
-  0,241 1  t*.  üm  w  kg  Wasserdampf  von  x  Grad 
n  zersetzen,  sind  0,6676  w  kg  Kohlenstoff  er- 
forderlich.* Es  worden  dabei  erzeugt:  1,5556 
*  kg  Kohlenoxyd  nnd  0,1 1 1 1  w  kg  Wasserstoff. 

*  Wie  schon  früher  gesagt,  ist  die  Menge  w  des 
^»sserdampfes,  welcher  eingebt asen  werden  kann,  ohne 
im  Gang  des  Gaserzeugers  zu  stören,  abhängig  von 
4m  Temperaturen  des  einzublasenden  Wassenlampfes, 
der  zugeführten  Lnft  und  der  entgasten  Kohlen,  und 
4er  ehemischen  Zusammensetzung  dieser  Kohlen. 


Dabei  werden  1643  w  Wärmeeinheiten  gebnnden. * 
Die  1,5556  w  kg  Kohlenoxyd  nnd  die  0,1111  w 
kg  Wasserstoff  erhalten  die  Temperatur  tj 
Grad,  würden  also,  wenn  sie  von  0  bis  t,  Grad 


'*  Die  Zahl  1613  entspricht  folgender  Berechnung: 
Wenn  1  kg  Wasserstoff  zu  Wasserdampf  verbrennt, 
werden  29  63!}  W.-K.  frei;  in  1  kg  Wusser  ist  '/»  kg 

29  633 

Wasserstoff  enthalten;  dieser  würde-         =8292W.  E. 

frei  machen.  Dieselbe  Menge  Wärme  ist  auch  bei  der 
Zersetzung  des  Wasserdamptes  erforderlich,  d.  h.  diese 
Menge  Wärme  wird  dabei  gebunden.  Die  bei  der  Zer- 
setzung des  1  kg  Wasserdampfes  freiwerdenden  kg 
Sauerstoff  verbrennen  mit  %  kg  Kohlenstoff  zu  Kohlen- 
oxyd  und  dabei  werden  «/»  >  '2473  --  1649  W.-E.  frei. 
Gebunden  werden  also  nur  3292  -  1649  ^  1643  W.-E. 
Wenn  anstatt  Wasserdampf  Wasser  in  flüssiger  Form 
in  den  Gaserzeuger  geblasen  würde,  waren  anstatt 
1643  W.-E.  2180  W.-K.  in  die  Rechnung 
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erwärmt  werden  müfsten,  an  Warme  in  sich  auf- 
genommen haben: 

1,5556  w  .  0,2479  tt  +  0,1 1 1 1  w  .  3,4046  t, . 
Nun  aber  hatte  der  hierzu  verbrauchte  Wasser- 
dampf  im  Gewichte  von  w  kg  eine  Temperatur 
von  T  Grad;  ferner  hatten  die  0,6667  w  kg  Kohlen- 
stoff im  Momont  der  Verbrennung  wegen  der 
Kontinuierlichkeit  des  Prozesses  bereits  die  Tempe- 
ratur tj,  brachten  also  (immer  von  0°  an  ge- 
rechnet) 0,6667  w  .  0,2411  t,  Wärme  mit,  so 
diils  zur  Erwärmung  der  aus  dein  eingeblasenen 
Wasserdampfe  gebildeten  Gase  folgende  Warme- 
mengen nötig  sind: 

1 ,555«  w  .  0,2479 1 ,  4  0, 1 1 1 1  w  .  3,4046 1, 
--  0,6607  w  .  0,2411  t,  -  0,4750  w  x. 

Die  an  Stelle  der  mit  dem  Wasserdampfe  ver- 
gasten und  ans  c  d  e  f  nachgerückten  0,6667  w  kg 
Kohlenstoff  haben  von  t»  Grad  auf  t,  Grad  er- 
höht werden  müssen,  wozu  0, 6607  w  .  0,241 1 
(t,  —  ti)  Wärmeeinheiten  erforderlich  sind.  Dies 
zu  obiger  Wärmemenge  addiert,  gibt: 

1 ,6560  w  .  0,2479 1,  4  0,1 1 11  w  .  3,4040 1, 
-  0,6607  w  .  0,241 1 1.     0,4750  w  X 
4  0,0067  w  .  0,2411  (ti  —  ti) 
und  daraus  folgt: 

a)  -  1643  w  =0,7639  w  t.  -  0,4750  w  x     0,1607  w  t«. 

In  dem  Räume  a  b  c  d  des  Gaserzeugers 
werden  durch  Umwandlung  von  1  kg  Kohlen- 


1 


stoff  in  Kohlenoxyd  2473  W.-B.  erzeugt  und  gleich- 
zeitig zur  Zersetzung  des  Wasserdampfes  1643  w 
W.-E.  verbraucht. 

Die  in  dem  Räume  a  b  c  d  während  der  Zer- 
setzung von  w  kg  Wasserdampf  von  x  Grad 
herrschende  Temperatur  ist  aus  folgender,  nach 
dem  Vorhergehenden  aufgestellten  Gleichung  za 
berechnen : 

b)  2473    -  1643  w  =  1,6676  ti  -  1,3739  ^ 
-  0,241 1  ti  -f  0,7639  w  ti  —  0,4750  w  x  —  0,1607  w  ti 

Die  Generatorgase  der  Praxis  enthalten  aber 
immer  einen  gewissen  Prozentsatz  Kohlensäure, 
welche  nicht  nur  bei  der  Entgasung  entstanden 
ist,  sondern  sich  zum  gröfsten  Teil  bei  der  Ver- 
gasung bildet.  Es  soll  deshalb  auch  die  Bildung 
von  Kohlensaure  im  folgenden  in  Betracht  ge- 
zogen werden. 

Zur  Bildung  von  c  kg  Kohlensäure  sind 
0,2727  c  kg  Kohlenstoff  uud  0,7273  c  kg  Sauer- 
stoff erforderlich,  welch  letztere  2,4349  c  kg 
Stickstoff  entsprechen.  Bei  der  Verbrennung 
von  0,2727  c  kg  Kohlenstoff  zu  c  kg  Kohlen- 
säure werden  8080  .  0,2727  c  Wärmeeinheiten 
entwickelt;  für  die  Kohlensäurebildung  ergibt 
sich  deshalb  folgende  Gleichung: 
c)  2203,4160  c  =  0,8105  c  t,  -  0,7494  et,--  0,0667  c  u. 

Diese  Gleichung  zu  der  Gleichung  b)  addiert 
ergibt  die  Gleichung: 


II.  t. 


2473  -  1643  w  +  2203,4160  c  4  tj  (0,241 1  4  0,1607  w  4-  0,0667  c)  4-  U  (1,8739  4  0,7494  c)  +  0,4750  w  t 

1,6076  4  0,7639V  +  0,8105  c7~ 


Die  nachfolgend  aufgeführte  Zusammensetzung 
von  Gasen,  welche  mit  Luft  und  Wasserdampf 
betriebene  Koksgeneratoren  lieferten,  ist  aus 
Durchscbnittsanarysen  ermittelt  worden.* 

Vol.-ProE.  Oew.-Proi 

Kohlensäure  ....  6,05  10,0048 

Kohlenoxyd  ....  25,82  27,2053 

Methan   0,65  0,3928 

Wasserstoff  ....  9,42  0,7121 

Stickstoff   68,06  61,5564 


Wenn  dieses  Verhältnis  von  Kohlenoxyd  zu 
Kohlensäure  zu  Grunde  gelegt  wird,  dann  ist 

(2,3333  4-  1,5556  w) :  C  =  82,3093  :  11,8963 
 CO, 

CO 

und  hieraus  folgt  C  =  0,8591  -f  0,5728  w.  Setzt 
man  diesen  Wert  für  c  in  die  Gleichung  II  ein. 
so  ergibt  sich: 


Jll.t.  =» 


4366,9647  —  380,8833  w  4 U  (0,2976  +  0,19a3  w)  +  to  (2,0177  +  0,4293  w)  -f  0,4750  w  x 


2,3639  +  1,2282  w 

Hierfür  sind  aber  zu  vergasen  (1  -f  0,6667  w  j  setzung,  auf  die  Temperatur  ts  gebracht  und 
4-0,2727  c)  kg  oder  (1,2343  4- 0,8229  w)  kg  '  entgast  werden,  was  durch  die  Wärme  der  Ver- 
Kohlenstoff. In  dem  Räume  c  d  e  f  sollen  die  gasungsprodukte  von  (1,2343  4-  0,8229  w)  kg 
Gaskohlen,  von  oben  angegebener  Zusammen-     Kohlenstoff  geschieht;  dann  ist: 


d, 


(1,2343  4-  0,8229  w)  1,8182  .  0,241 1  U  4  (1,2343  4-  0,8229  w) .  42 .  1,8182  ^ 
Oaakohle 

f  (2,3333  4  1,6666  w)  0,2479  +  0^11  llw  .  3,4046  4  (0,8591  4  0,5728  w)  0,2164 


und  hieraus  folgt : 


7:~ 


34! 


N 


J 


oft 

0,2440  j  (ti-t,  f 


(2,3039  4  1,2282  w )  t,  -  94,2500  -  62,8403  w 
eJt,~  2,9050  4-  1,5890  w 


•  Di«  chemische  Technologie  der  Brennstoffe.    Von  Ür.  Ferd.  Fischer,  firauntchweig  1901. 
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t»  würde  die  Temperatur  der  abziehenden 
Gase  sein.  Wenn  dieser  Wert  in  die  Gleichung  III 
«iogesetzt  wird,  and  wenn  die  Temperatur  in 
der  Zone  a  b  c  d  nicht  unter  1100°  sinken  soll, 
bei  welcher  allein  die  Wasserdampfzersetzung 


gesichert  ist,  man  also  t,  =  1100°  setzt,  so 
erhält  man  für  die  Ermittlung  der  Menge  w  des 
bei  den  verschiedenen  Temperaturen  t  und  t2 
einzublasenden  Wasserdampfes  und  der  einzu- 
blasenden Luft  folgende  Formel: 


IV.  w  = 


1345,3680  -  4,4532 1.  +  1,3799  t 


2  (2496,5488  -  0,6822  U  -  0,7548 x ) 


5874,8009  +  5,8614  U 
2496,5483  -  0,6822  to  —  0,7548 1 


L 1345,3580  —  4,4582 10  —  1,3799  x  1 
"(2496,5483  ^C\6822  t^0,7548  x)  | 


Wenn  eine  Gaskohle  von  der  oben  mitge- 
teilten Zusammensetzung  zu  Grunde  gelegt  wird, 
sc<  ergibt  sich  die  hierunter  folgende  Zusammen- 
hang der  daraus  erzengten  Gase,  wenn  ange- 
aommen  wird,  dafs  die  schweren  Kohlenwasser- 
stoffe nicht  zersetzt  wurden: 

Wasserdampf   0,2244  +  0,1496  w, 

Kohlensäure   0,8809  -f  0,5873  w, 

Schwere  Kohlenwasserstoffe  .  0,0423  4  0,0282  w, 

Kohlenoxyd   2,42&5  -f-  1,6191  w, 

Wasserstoff   0.0452  +  0,1413  w, 

Methan   0,2706  -j-  0, 1804  w, 

Stickstoff   6,6047  +  1,4274  w. 

Die  theoretische  Menge  der  verbrauchten 
fraskohle  berechnet  sich  aus: 

(1,2343  +  0,8229  w)  1,8182. 

Der  Übersichtlichkeit  wegen,  und  damit  jeder 
io  der  Praxis  feststellen  kann,  wie  sich  bei  ge- 
wissen Wind-  und  Dampftemperaturen  die  für  ihn 
günstigste  Zusammensetzung  der  Gase  erreichen 
läfst,  ist  die  nachfolgende  Znsammenstellung  II 
sag  vorstehenden  Formeln  berechnet. 

Ans  dieser  Znsammenstellung  II  sind  die 
fctriebsergebnisse  eines  Gaserzeugers  zu  ent- 
sehmen,  in  welchem  atmosphärische  Luft 
und  steigende  Mengen  Wasserdanipf  ein- 
rissen werden,  wenn  beide  mit  Temperaturen 
toi)  100  bis  1000  0  C.  zur  Anwendung  gelangen 
und  die  Menge  w  des  Wasserdampfcs  so  einge- 
richtet wird,  dafs  die  Temperatur  t ,  mindestens 
1100°  bleibt,  und  der  Gehalt  an  Kohlensäure 
io  den  erzeugten  Gasen,  also  deren  Temperatur, 
theoretisch  möglichst  niedrig,  d.  h.  auf  etwa 
«30«  C.  gehalten  wird. 

1.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  3 
dieser  Zusammenstellung  II  zeigen,  dafs  die 
absolute  Menge  des  einzublasenden  Wasser- 
darapfes  von  1,51  kg  bei  100  0  Eigentemperatur 
aaf6,14  kg  bei  1000°  C,  d.  h.  um  4,63  kg 
«der  etwa  307  "fo  gesteigert  werden  kann ;  die 
Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  26  zeigen, 
dato  die  auf  1  kg  Gaskohle  einznblasende  Menge 
Wasserdampf  von  0,336  kg  auf  0,537  kg,  d.  h. 
w»  0,201  kg,  also  auch  um  fast  60  °/o  durch  die 
Temperaturerhöhung  von  100  auf  1000°  C. 
gesteigert  werden  kann. 

2.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  25 
wipen,  dafs  dabei  die  Menge  der  auf  1  kg  des 
euujeblaaenen  Wasserdampfes  erforderlichen  Gas- 


kohle von  2,980  kg  bei  100°  C.  auf  1,862  kg 
bei  1000°  C,  d.  h.  um  1,118  kg  oder  etwa 
38°/o  fällt,  weil  bei  erhöhter  Temperatur  ent- 
sprechend weniger  Kohle  verwendet  zu  werden 
braucht,  um  die  zur  Zersetzung  des  Wasser- 
dampfes erforderliche  Temperatur  zu  erreichen. 

3.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  23 
zeigen ,  dafs  dabei  die  Wärmemenge ,  welche 
die  aus  1  kg  Gaskohle  erzengte  Gasmenge  ent- 
wickeln kann,  von  5935  W.-E.  bei  100°  C. 
auf  6610  W.-E.  bei  1000°  C,  d.  h.  nur  um 
675  W.-E.  oder  etwa  1 1  °/0  steigt. 

4.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  24 
zeigen,  dafs  infolge  der  steigenden  Temperatur 
der  eingeblasenen  Luft  und  des  eingeblasenen 
Wasserdampfes  von  100  auf  1000°  C.  die  zu 
1000  W.-E.  erforderliche  Menge  Gaskohle  von 
0,169  kg  auf  0,151  kg,  d.  h.  nur  um  0,018  kg 
oder  etwa  1 1  °.'0  fällt. 

Wenn  die  Temperatur  der  cinzublasendcn 
Luft,  des  einzublasenden  Wasserdampfes  und 
der  erzeugten  Gase  durch  Pyrometer  festgestellt 
werden,  kann  man  daB  Pyrometer  der  letzteren, 
zwecks  Kontrolle  des  Ganges  des  Gaserzengers, 
mit  einem  elektrischen  Läutewerk  in  Verbin- 
dung bringen.  Um  die  Wärme  der  abziehenden 
(iase  für  den  Wärmehaushalt  der  Gaserzeuger 
nutzbar  machen  zu  können,  wird  es  sich  em- 
pfehlen, in  den  Fällen,  in  welchen  die  Gas- 
erzeuger weitab  vom  Verbrauchsort  der  Gase 
liegen,  Dampf-  und'oder  Lnftüberhitzer  gleich 
hinter  den  Gaserzeugern  einzuschalten,  damit 
man  mit  überhitzter  Luft  und  überhitztem  Dampf 
arbeiten  kann.  Nasser  Dampf  sollte  auf  alle 
Fälle  vermieden  werden. 

Um  den  Gang  des  Gaserzeugers  je  nach  der 
Temperatur  der  abziehenden  Gase  bestimmen 
zu  können,  mufs  die  Menge  der  «inzublasenden 
Luft  und  die  Menge  des  einzublasenden  Wasser- 
dampfes getrennt  regulierbar  sein.  Beim  Kör- 
tinghläser  hat  man,  was  besonders  bei  unacht- 
samen Arbeitern  von  Wichtigkeit  ist,  den  Vor- 
teil, dafs  weder  Luft  noch  Dampf  allein  durch 
das  Gebläse  eingeführt  werden  kann;  dies  ge- 
währt im  ersten  Fall  die  Sicherheit  dagegen, 
dafs  die  Temperatur  der  abziehenden  Gase  so 
hoch  steigt,  dafs  die  eisernen  Teile  der  Gas- 
erzeuger leiden,  und  im  zweiten  Fall,  dafs  der 
Gaserzeuger  ausgelöscht  wird.    Wenn  etwa  zu 
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viel  Wasserdauipf  eingeblasen  werden  sollte, 
so  wird  die  Analyse  zunächst  neben  einem  hohen 
Kohlensäure-  und  Wasserstoffgehalt  auch  einen 
hohen  Wasserdampfgehalt  aufweisen.  Auf  Grund 
der  vorstehenden  Gleichungen  wird  es  auch  er- 
möglicht, den  Anfangspunkt  des,  Erlöschens  des 
Generators  festzustellen. 

Wenn  man  die  zu  entgasenden  Kohlen  nicht  ! 
nur  von  aufsen  vorwärmt  und  entgast,  sondern 
den  erzeugten  Koks  in  Retorten  sogar  überhitzt,  I 
so  wird  man  zur  Erzielnng  hoher  Temperaturen 
ein  noch  besseres  Gas  erzeugen  können  und 
zwar  derart,  dafs  die  Kohlen,  welche  automa- 
tisch aufgegeben  werden,  mechanisch,  je  nach 
dem  Gang  des  Generators,  schneller  oder  lang- 
samer vorgeschoben,  und  im  entgaston  Zustande 
als  Koks  der  Vergasung  zugeführt  werden,  wäh- 
rend die  Schlacken  im  flüssigen  Zustande  aus 
dem  Gaserzeuger  abgestochen  werden  können. 
Die  Kohlensäure  aus  dem  Zuschlagmaterial  würde, 
weun  der  Koks  auf  1100°  C.  in  den  Retorten 
überhitzt  würde,  zu  Kohlenoxyd  reduziert  werden. 
Der  Wassergehalt  der  Kohlen  würde  dann  eben- 
falls in  Wasserstoff  und  Kohlenoxyd  zerlegt  werden.  I 

III.  Es  wird  dem  Gaserzeuger  atmosphärisch«'  Lnft 
und  Hochofengas  zugeführt.* 

Bis  jetzt  erhitzte  man  anf  den  Hüttenwerken 
mit  den  aus  den  Hochöfen  entweichenden  Gasen  | 
nur  den  Gebläsewind  und  erzeugte  nur  Dampf. 
Die  dann  noch  überschüssigen  Gase  benutzt 
man  seit  kurzem  auf  einzelnen  Werken  zur 
Erzeugung  von  Kraft  in  Gasmotoren,  sowie  in 
neuester  Zeit  auch  zum  Betriebe  der  Gebläse 
durch  Gaskraftmaschiuen.  Selbst  wenn  Gas- 
erzeuger, z.  B.  für  Martinwerke  u.  s.  w.,  neben 
den  Hochöfen  vorhanden  sind,  bläst  man  doch 
nur  von  dem  durch  die  Hochofengase  erzeugten 
Dampf,  der  meistens  nafs  ist,  da  er  lange  Lei- 
tungen zu  durchlaufen  hat,  ohne  denselben  zu 
überhitzen,  in  die  Gaserzeuger  ein,  mit  der  Ab- 
sicht, darin  ein  besseres  Gas  herzustellen.  Sehr 
viel  vorteilhafter  würde  es  sein,  wenn  man  das 
überschüssige  Hochofengas  unmittelbar  in  die 
Gaserzeuger  einblasen  und  zersetzen  wollte, 
ohne  den  Umweg  der  Dampferzeugung  durch 
das  Hochofengas  einzuschlagen.  Der  mit  dem 
Hochofengas  eingeführte  Staub  würde  in  dem 
Generator  verbleiben,  die  Reinigung  also  auf 
diese  Weise  vereinfacht  und  die  Abkühlung 
der  erzeugten  Gase  mittels  geräumiger,  steiner- 
ner Wind-  und/oder  Gaserhitzer  würde  Verluste 
an  Wärme  vermindern.  Das  Hochofengas,  welches 
den  folgenden  Berechnungen  zu  Grunde  gelegt 
werden  soll,  möge  folgende  Zusammensetzung 
haben : 

*  Die  Regenerierung  der  Hochofi-ngase:  -Stuhl  und 
Kisen-  1884,  S.  146;  1893,  S.  640;  1896,  S.  706,  869, 
891  und  911. 
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In  1  cbm 

BtidrhaiiBr 

V  fil  II  Tfl  f  11  - 
T  UIUUI  K  LI- 

nochoftog*« 

Prorrnt« 

»Ind  rathaUfn  io 

k« 

Wtttfrdampf    .  .  . 

0,100 

0,0653 

0,0805 

K  'hlenBiare  .... 

0,090 
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0,0026 

0,0032 
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0,513 

0,5230 

0,6439 

1,000 

1,0038 

1,2312 

1'm  die  Möglichkeit  von  Explosionen  zu  ver- 
seiden, müssen  Luft  und  Hochofengas  getrennt 
ü  den  Gaserzeuger  eingeblasen  werden.  Die 
Voraussetzungen  für  dio  wei- 
ter unten  stehenden  Berech- 
nungen sind: 

1.  Die  atmosph.  Luft  tritt  in 
der  Ebene  a  b  (Abbild.  6)  mit 
der  Temperatur  1 0  Grad  ein ; 

2.  das   Hochofengas  tritt 
Abbildung  6.       in  der  Ebene  cd  mit  der 

Temperatur  x  Grad  ein ; 

3.  in  dem  Raunte  e  f  g  h  wird  die  Gaskohle 
m  der  Lufttemperatur  auf  die  Temperatur  tj 
«rhöht  und  aufserdem  entgast. 

Wie  in  den  beiden  vorhergehenden  Fallen 
I  und  II,  erhält  man  bei  der  Betrachtung  der 
Vorgange  in  dem  Räume  a  b  c  d  als  erste  Glei- 
cinmg : 

I.  2473  =  1,6676  ti  —  1,3739  to  —  0,2411  t,. 

In  dem  Räume  c  d  e  f  bat  die  Reduktion 
der  Kohlensäure  zu  Kohlenoxyd  die  Wasser- 
iimpfzersetzung  in  Wasserstoff  und  Kohlen- 
•ayd  und  die  Erwärmung  der  hierbei  erzeugten 
M  in  den  Hochofengasen  schon  enthaltenen 
'use  Kohlenoxyd,  Wasserstoff  und  Stickstoff 
■uf  t,  Grad  zu  erfolgen.  Zu  den  Vergasungs- 
produkten  des  1  kg  Kohlenstoffs  treten  h  kg 
Rwbofeugas  von  x  Grad,  welche  0,0403  h  kg 
Kohlenstoff  zur  Zersetzung  der  Kohlensäure 
ui  0,0435  h  kg  Kohlenstoff  zur  Zersetzung 
des  Wasserdampfes  nötig  haben;  zusammen  also 
""S38  h  kg  Kohlenstoff.  Dabei  wt  rden  ge- 
tildet  zur  Zersetzung  der  Kohlensäure  0,1879  h 
kg  Kohlenoxyd  und  durch  Zersetzung  des  Wasser- 
Jimpfes  0,0073  h  kg  Wasserstoff  und  0,1015  h 
i?  Kohlenoxyd.  Es  entstehen  also  0,0073  h 
Wasserstoff  und  0,2894  h  Kohlenoxyd.  Ks 
»erden  gebunden  durch  Zersetzung  der  Kohlen- 
iiore:  3200 . 0,1476  h  Wärmeeinheiten  und  durch 
Zersetzung  des  Wasserdampfes  1643.0,0653  h 
Wirmeeinheiten.    Da«  Ergebnis  ist  also: 

12,3333  -f  0,2894  h)  Kohlenoxyd  4  0,0073  h 
Wasserstoff  +  4,4638  Stickstoff,  während  die 
3  kg  Hochofengase  noch  zufuhren:  0,2653  h 
K»M«noxyd  4-  0,0026  b  Wasserstoff  -f  0,5230  h 
Stickstoff. 

Folgende  Gasmengen  müssen  also  in  dem 
H»ame  c  d  e  f  auf  die  Temperatur  t ,  gebracht 


werden :  (2,3333  +  0,2894  h  f  0,2653  h)  Kohlen- 
oxyd 4  (0,0073  h  -f  0,0026  h)  Wasserstoff  4 
(4,4638  +  0,5230  h)  Stickstoff;  von  0  bis  t,  Grad 
erhitzt,  nehmen  dieselben  an  Wärme  auf: 
(2,3333  4  0,5547  h)  0,2479  t,  4-  0,0099  h 
3,4046  t„  4-  (4,4638  4  0,5230  h)  .  0,2440  tf . 
Es  bringen  aber  die  2,3333  Kohlenoxyd  und 
die  4,4638  Stickstoff:  2,3333  .  0,2479  t,  4- 
4,4638  .  0,2440  ti  Wärme  mit.  Fernerbringen 
die  h  kg  Hochofengase:  (0,2653  h  x  .  0,2479  4 
0,1  176  .  0,2164  h  x  -j-  0,0026  .  3,4046  h  x  4 
0,5230  .  0,2440  h  t  4  0,0653  .  0,4750  h  t) 
und  die  0,0838  h  Kohlenstoff:  0,0838  .  0,241 1  t» 
Wärme  mit,  während  nunmehr  (1  4  0,0338  h) 
Kohlenstoff,  die  bis  jetzt  verzehrt  wurden,  aus 
Raum  efgh  nachsinken  und  (1  4  0,0838  h) 
(tt  —  t3).  0,2411  Wärmeeinheiten  aufnehmen. 

Es  ist  also: 

-  3200 .  0,1476  h  -  1643  .  0,0658  Ii  =  (2,3333 
+  0,5547  Ii )  0,2479  t,  4  0,0099  h  .  8.4046  t,  4  (4,4638 

-r  0,5230  h)  0,2440  ti     2,3333 .  0,2479  ti 
—  4.4638 . 0,2440  t,  -  (0,2653 . 0.2479  4  0,1476 . 0.2164 
+  0.0026 .  3,4046  -f  0,525«) .  0,2440  +  0,0653  .  0,4750) 
Ii  X  —  0.0*38  h  .  0,241 1  t  ,  4  ( 1  4  0,0838  h) 
(U  -  ti).  0,2411, 

woraus  sich  dio  Gleichung  ergibt: 

II.  -  579,6079  h  tt-,  (1,9087  4  0,2988  h)  t-  -  1,6676  ti 
-  (0,241 1  4  0,0202  h)  U  —  0,2652  h  X. 

In  dem  Räume  efgh  wird  die  Temperatur 
der  Gaskohle  —  es  soll  dieselbe  sein,  wie  in 
den  beiden  vorhergehenden  Fällen  —  von  der 
Lufttemperatur,  die  hier  der  Einfachheit  wegen 
gleich  Null  gesetzt  werden  soll,  auf  die  Tem- 
peratur tj  Grad  erhöht.  Aufserdem  aber  werden 
in  diesem  Räume  noch  für  die  in  mechanische 
Energie  umgesetzte  Wärme  für  1  kg  Gaskohlo 
42  W.-E.  benötigt.    Dann  ist: 

(1  +  0,0838  1.) .  1,8182 . 0,2411  b  +  (l+  0,0838  h) 
1,8182  . 42  =  {(2,3383  4  0,5547  h)  0,2479 
4  0,0099  k .  3,4046  4  (4,4688  4  0,5230  h)  0,2440}  (I,  - t,), 

woraus  sich  die  Gleichung  ergibt  : 

(1,6676  4  0.2988  h)  t,  -76,3644  -  6,4008  h 
2,1060  +  0,.*35Ö  h. 


III.  t,  - 


Aus  den  Gleichungen  I,  II,  III  kann  man 
die  verschiedenen  theoretischen  Temperaturen  ti, 
t*  und  ta  berechnen,  ferner  das  Gewicht  h  der 
Hochofengase,  welches  man  bei  den  verschie- 
denen Temperaturen  der  Luft  t0  und  den  ver- 
schiedenen Temperaturen  x  der  Hochofengase 
vorteilhaft  eiublasen  kann,  und  schliefslich  die 
dazu  erforderliche  Menge  Gaskohle,  sowie  die 
Analyse  der  erzeugten  Gase.  Um  die  Kohlen- 
säure und  den  Wasserdampf  der  Hochofengase 
vollständig  zu  zersetzen,  soll  t,  gleich  1100  Grad 
gesetzt  werden,  dann  ist: 
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23.  Jahrg.  Nr.  8. 


b)  1,  =  _ 


1585,3766  —  0,  1609  tg 

2  (298.2206  —  0,0889  t) 


a)  t.  = 

0,5585  i 


2738,2100  f  1,3739  U 
1,6676 


\j  1768,8286  +  2,893-111    T  1585,3766  -  0,4609t«  0,5585x1 
298,2206  -  0,0889  x  +  L     2  (298,2206  -  0,0889  x)  J 


Nach  der  früheren  Berechnung  ergibt  sich  folgende  Zusammensetzung  der  Entgasungsprodukte, 
wenn  angenommen  wird,  dafs  die  schweren  Kohlenwasserstoffe  noch  nicht  zerfallen  sind: 

Wasserdampf   ( 1  +  0,0838  h) .  1,8182  .  0,100000  —  0,1818  -f  0,0152  h  Ht  0 ; 

Kohlensaure   ( 1  +  0,0838  h » .  1,8182  .  0,009707  =  0,0176  +  0,0015  h  CO« ; 

Schwere  Kohlenwasserstoffe  ...  (1  +  0,0838  h) .  1,8182 .  0,018859  —  0,0343  +  0,0029  h      Ht ; 

Kohlenoxyd   (1  f  0,0838  h\ .  1,8182  .  0,042419  =  0,0771  +  0,0065  h  CO ; 

Wasserstoff   (1  +  0,0838  h) .  1,8182  .  0,020154  =  0,0366  +  0,0031  h  II ; 

Methan   <  1  +  0,0838  ),) .  1,8182  .  0,120577  =  0,2192  +  0,0184  h  CH. ; 

Stickstoff   ,  1  +  0,0S38  h) .  1,8182  . 0,021862  =  0,0397  +  0,0333  h  N. 


Die  Vergasungsprodukte  sind: 

Kohlenoxvd   2,3333  -+-  0,5547  h 

Wasserstoff   0,0099  h 

Stickstoff  4, 1638  -f.  0,5230  Ii. 

Die  Zusammensetzung  der  Gase  ist  demnach: 

WasBcrdanipf   0,1818  +  0,0152  h 

Kohlensäure   0,0176  i  0,0015  h 

Schwere  Kohlenwasserstoffe  .  0,0343  +  0,0029  h 

Kohlenoxyd   2,4104  f  0,5612  h 

Wasserstoff   0,0366  +  0,0130  h 

Methan   0,2192  -f  0,0184  h 

Stickstoff   4,5035  f  0,5563  h 

Das  theoretische  Gewicht  der  vergasten  Gas- 
kohle berechnet  sich  aus: 

(1  +  0,0838  h)  1,8182  =  1.8182  +  0,1524  h. 

Aus  vorstehenden  Angaben  berechnet  sich 
leicht  die  nachfolgende  Zusammenstellung  III. 

Aus  dieser  Zusammenstellung  III  sind  die 
Betriebsergobnisse  eines  Gaserzetigers  zu  ent- 
nehmen, in  welchen  immerwährend  atmosphä- 
rische Luft  und  steigende  Mengen  Hoch- 
ofengas eingeblasen  werden,  wenn  beide  mit 
Temperaturen  von  100  bis  1000°  zur  Anwen- 
dung gelangen  und  die  Menge  Ii  de«  Hochofen- 
gases so  eingerichtet  wird,  dafs  die  Tempe- 
ratur t*  mindestens  1100°  bleibt,  und  die  Tem- 
peratur der  abziehenden  Gase  nur  wenig  schwankt, 
d.  h.  auf  etwa  860°  gehalten  wird. 

1 .  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  3  dieser 
Zusammenstellung  III  zeigen,  dafs  die  ab- 
solute Menge  der  einzublasenden  Hochofen- 
gase von  1,13  kg  bei  100°  Eigentemperatur 
auf  3,56  kg  bei  1000",  d.  h.  nm  2,43  kg 
oder  etwa  215  0/°  gesteigert  werden  kann; 
die  Zahlen  der  senkrechten  Reihe  26  zeigen, 
dafs  die  auf  1  kg  Gaskohle  einzublasende 
Menge  Hochofengas  von  0,568  kg  auf 
1,508  kg,  d.  h.  um  1,040  kg,  also  auch 
um  etwa  165  °jo  durch  die  Temperatur- 
erhöhung von  100  auf  1000°  gesteigert 
werden  kann. 

2.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  25 
zeigen,  dafs  dabei  die  Menge  der  auf  1  kg 
der  einzublasenden  Hochofengase  erforder- 
lichen Gaskohle  von  1,761  kg  bei  100°  auf 


0,663  kg  bei  1000»,  d.  h.  um  1,098  kg 
oder  etwa  62  °/»  faM»  weil  bei  erhöhter 
Temperatur  entsprechend  weniger  Kohle 
vergast  zu  werden  braucht,  um  die  zur 
Zersetzung  der  Hochofengase  erforderliche 
Temperatur  t*  auf  1 100°  zu  erhalten. 

3.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reibe  23 
zeigen,  dafs  dabei  die  Wärmemengen,  welche 
die  aus  1  kg  Gaskohle  erzeugte  Gasmenge 
entwickeln  kann,  von  6080  W.-E.  bei  100* 
auf  7173  W.-E.  bei  1000°,  d.  h.  um  1093 
W.-E.  oder  etwa  18  °/o  steigt. 

4.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  24 
zeigen,  dafs  infolge  der  steigenden  Tempe- 
ratur der  eingeblasenen  Luft  and  der  ein- 
geblasenen  Hochofengase  von  100  auf  1000", 
die  zu  1000  W.-E.  erforderliche  Menge 
Gaskohle  von  0,164  kg  auf  0,139  kg, 
d.  h.  um  0,025  kg  oder  etwa  15  >  f««t. 

IV.  Es  werden  dem  Gaserzeuger  eine  an  Sauerstoff 
reichere  oder  Linde  -Lift,  nud  Waaserdunpf 
znireflilirt. 

Linde  hat  das  Vordienst,  zuerst  sauerstoff- 
reichere Luft  dargestellt  zu  haben.  Nach  seinen 
Angaben  soll  1  chin  derselben,  wenn  der  Saiier- 
stoft'gehalt  50  °/o  betragt,  1  D.S.  erfordern; 
danach  würde  1  cbm  solcher  Luft  etwa  2,70  <) 
kosten,  wenn  Dampfkraft,  und  0,80  t),  wenn 
Wasserkraft  verwendet  wird.  Nach  den  späteres 
Mitteilungen  von  Raonl  l'ictet*  will  dieser 
mit  650  P.S.  täglich  87  000  cbm  Luft  mit  50  V 
Sauerstoff  darstellen,  nnd  würde  dann  1  cbm 
0,50  ej  bei  Dampfbetrieb  nnd  0,15  >)  bei  Wasser- 
betrieb kosten.  Wenn  ein  Hochofenwerk,  nach- 
dem dasselbe  alle  seine  Kraft-,  Wanne-  nnd 
Lichtbedürfnisse  durch  Benutzung  der  Hochofen- 
gase befriedigte,  noch  Hochofengase  übrig  hat, 
wird  dasselbe  damit  vielleicht  mit  Vorteil  sauer- 
stoffreiche (Linde-)  Luft  herstellen  können.  F.* 
dürfte  sieb  jedoch  nur  in  besonderen  Fällen 
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Im;,  die  Verbrennungstemperaturen  in  unse- 
ren Schmelz-  und  anderen  Öfen  durch  an  Sauer- 
stoff reichere  Luft  zu  steigern,  da  bekanntlich 
«hon  jetzt  das  sogen,  feuerfeste  Material  den 
bisherigen  Hitzegraden  keine  genügende  Halt- 
birkeit  entgegenzusetzen  vermag.  Aus  dem- 
selben Grunde  würde,  wie  ja  auch  ans  Fall  I 
dieser  Betrachtungen  ersichtlich  ist,  die  Zu- 
tähmng  einer  an  Sauerstoff  reicheren  Luft  allein 
dem  Gaserzeuger  nicht  zuträglich  sein,  auch 
«renn  man  mit  flüssiger  Schlacke  arbeiten  wollte, 
ii  die  feuerfeste  Ausmauerung  zu  sehr  leiden 
wirde.  Welche  Wirkungen  eintreten,  wenn  man 
»öfter  der  an  Sauerstoff  reicheren  Luft  Dampf 
«ler  Gase,  welche  ganz  oder  teilweise  zersetzt 
»erden  sollen,  in  Gaserzeuger  führt,  zeigen 
utenfolgende  Berechnungen. 

Die  Zuführung  sauerstoffreicherer  Luft  in 
denVerbrennungsraum  unserer  Schmelzöfen  dürfte 
rielleicht  auch  vorteilhaft  sein,  wenn  in  ge- 
wesen Fällen  plötzlich  die  Temperatur  im  Gas- 
verbrennungsraume  zeitweise  zu  erhöhen  ist. 
Dieser  Fall  kann  z.  B.  in  der  Praxis  eintreten, 
wenn  man  im  Martinofen  Stahl  zum  Giefsen 
kleiner  Stahlgnfsstücke  überhitzen  miifs,  um  mög- 
lichst viele  kleine  Stücke  mit  ein  und  demselben 
Pfinneninhalt  an  Stahl  abgiefsen  zu  können. 
Et  gibt  also  sicherlich  Verhältnisse  in  unserer 
Metallindustrie,  unter  denen  eine  Verwendung 
einer  an  Sauerstoff  reicheren  Luft  gewinnbringend 
ist.  Zur  Erleichterung  der  Beurteilung  dieser 
speziellen  industriellen  Verhältnisse  sollen  die 
tuenden  theoretischen  Berechnungen  aufgestellt 
werden,  für  welche  angenommen  ist,  dafs  die 
NT  Anwendung  gelangende  Linde-Luft  50  **/• 
Sauerstoff  enthält. 

Wenn  1  cbm  Stickstoff  1,256230  kg  und 
1  cbm  Sauerstoff  1,430030  kg  wiegen,  dann 
wiegt  1  cbm  der  an  Sauerstoff  reicheren  Linde- 
Luft  1,342630  kg.  Analog  den  früheren  Be- 
rechnungen entsteht  dann  bei  der  Betrachtung 
ier  Vorgänge  in  dem  Räume  a  b  c  d  die  Gleichung : 
L  2473  =  0,9037  ti  —  0,6220  U  —  0,241 1  t,. 

Ferner  die  Gleichungen : 

a,  -  1643  w  =0,7639  w  ti  —  0,4750  w  - 

-  0.1607  wU  und 

h)  2478  -  1643  w  =  0,9087  t,  -  0,6220 1» 

-  0,241 1  tt  +  0,7639  w  t.  -  0,4750  w  X 

-  0,1607  w  t». 

Zur  Bildung  von  c  kg  Kohlensäure  Hind 
0,2727  c  kg  Kohlenstoff  und  0,7273  c  kg  Sauer- 
stoff erforderlich,  welch  letzterer  in  5ü  °/o  Sauer- 
stoff enthaltender  Linde-Luft  auch  0,7273  0  kg 
Stickstoff  entsprechen.  Dann  ist: 
mo .  0,2727  c  —  c  t,  .  0,2164  +  0,7273  c  ti .  0,2440. 

Nnn  hatten  aber  die  hierzu  verbrauchten 
1,4546  c  kg  Linde-Luft  eine  Temperatur  von 
t«  Grad,  brachton  also  eine  Wärmemenge  von 
1,4546  c  .  0,2377  t<,  mit.  Dabei  ist  die  spezi- 
fiiche  Wärme   dieser  Linde- Luft  mit  0,2377 
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Temperatur  I, 
der  abilehendm  <i»«e 


g  n  I  kf  «».kohle  gibt  Ou 
£  ,:f     t  k|  0..kohle  Kibt  Om 


\\m  W'tn'OienKeu,  «eiche  bei 
tC  '  der  Verbreunuug  von  I  rbm 
«C    «der  <U»c  entwickelt  werden 

I   mvSaam 

£  W&riaemcngen,  welche  die 
t^    ••'  Hl  1  kg  U*>kohle  erzeugte 
f  Oftiinenire  entwickeln  kann 


11)00  W.-E.  erfordern 
an  Oaakoble 


'  w    Die  Zrr»et«ung  ton  1  I  j 
"  llochofenga«  «  rfnrd.  Maakohle 


Auf  1  kg  Ua>kohle 
^   %     kann  llocburrngaa  eln- 
gebla>en  werden 


Die  Iheorell.ch,.  Ver- 
Dg>teni|>er*lur  der 
(la«e  Ut 


X 


I  rbm  die>rr  lia«e 
erfordert  an  a:m.  Luft 
lur  Verbrennung 

I     Wenn  die  Abhltre  SliO»  bat, 
'I      nehmen  die  Verbrenn'JDtf«- 
£     Jiiodukle  »OH  I  rblll  de. 
Gate»  von  der  OttMttw  arme 
mit  In  den  SehoT'ieln 
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angenommen.  Die  0,2727  c  kg  Kohlenstoff 
brachten  mit  0,2727  c.  0,2411  t,. 

8080  .  0,2727  c  =  0,2164  c  ti 
+  0,7273  c .  0,2440 1>  —  0,2727  o  .  0,2411 1, 
—  1,4546  c  .  0,2377  to  =  (0,2161  o  +  0,7273  c  .  0,2440 
—  0,2727  c  .  0,241 1)  t.  —  1,4646  c  .  0,2877  to. 

Aufser  diesen  Gasen  sind  aber  noch  0,2727  c  kg 
Kohlenstoff  als  Ersatz  für  die  0,2727  c  kg, 
welche  in  dem  Räume  abcd  zn  <X><  verbrann- 
ten, aus  dem  Räume  c  d  e  f  in  den  Raum  abcd 


hinabgesuuken  und  haben  in  der  Temperatur 
von  ^  Grad  auf  ti  Grad  erhöht  werden  müssen, 
wozu  0,2727  c  .  0,241 1  (t,  —  ti)  benötigt  werden. 
Dies  zur  obigen  Wärmemenge  addiert,  gibt: 

8080  .  0,2727  c  =  (0,2164  c  +  0,7273  c  .  0,2440)  U 
—  1, 1546  c .  0,2377  to  —  0,2727  c .  0,241 1  tj. 
c)  2203,4100  c  =  0,3989  c  t,  -  0,3458  c  U 
-  0,0657  c  t,. 

Diese  Gleichung  mul's  zu  Gleichung  bl  addiert 
werden,  und  man  erhält: 


II.  t,  = 


2473   -  1643  w  +  2203,4160  c  +  t,  (0,2411  +  0,1607w  +  0,0657  o)  +  t>  (0,6220  +  0,3458  c)  i  0,4750  *  ~ 

~  0,9037  +  0,76.39  w  +~0,39:19  c. 

Wie  oben  solle  =  0,8591  +-  0,5728  w  sein,  dann  ist: 

III  t  =  4365'9547  —  ^i8833  w  +  **  (0,2975  +  0,1983  w)  +  ti  (0,9191  +  0,1981  w)  +  0,4750  w  x 
'  _ l7242~f+~Ö,9895  w7~ 


Hierfür  sind  zu  vergasen  (1  4"  0,6667  w  4- 
0,2727  c)  kg  oder  (1,2343  -f  0,8229  w)  kg 
Kohlenstoff.  In  dem  Räume  edef  sollen  die 
Gaskohlen  —  es  sind  dieselben,   wie  in  den 


vorhergehenden  Fällen  —  auf  die  Temperatur  t, 
Grad  gebracht  und  entgast  werden,  was  durch  die 
Vergasungsprodukte  von  (1,2343  4-  0,8229  w)  kg 
Kohlenstoff  zu  geschehen  hat.    Es  ist  aber: 


(1,2343  4-  0,8229  w)  1.8182  . 0,2411 1,  +  (1,2343  -f  0.8229  w)  42  .  1,8182  = 


Gaskohle 

J  (2,8333  -f  1,5556  w)  .  0,2479  +  0^11  Uw  .  3,4046  +  (0,8591  4-  0,5728  w)  0,2164 
1  CO  U  CO. 


und  hieraus: 


3333  +  0,7273  (0,8591  4-  0,5728  w) 


N 


J  0,2440  J(t,  ■  U) 


e)t,-  - 


( 1,2421^  +  0,9896  w)  U  ~  94,2566  -  62,8403  w 
1,7832  4-  1,3503* 


Das  ist  die  Temperatur 
Wenn  dieser  Wert  in 
gesetzt  wird,  und  die 
Zone  abcd  wegen  der 
dampfzersetzung  nicht 


der  abziehenden  Gase, 
die  Gleichung  III  ein- 
Temperatur t|  in  der 
vollkommenen  Wasser- 
unter   1  1 00  0  sinken 


soll,  wenn  man  also  t|  =  1100°  setzt,  so 
erhält  man  für  die  Ermittlung  der  Menge  w 
des  bei  den  verschiedenen  Temperaturen  : 
und  t0  einzublasenden  Wasserdampfes  folgende 
Formel : 


IV.  W  = 


1987,6973  +  1,5944  t,  +  0,8470 


A  In 

\  17 


27,4163  +  1,6389 1> 


0,2675  to  —  0,6414  x 


<80,0149 

Wenn  dieselbe  Gaskohle  wie  früher  zu 
Grunde  gelegt  wird,  dann  ist  die  Zusammen- 
setzung der  aus  denselben  erzeugten  Gase,  an- 
genommen, dafs  sich  die  schweren  Kohlenwasser- 
stoffe nicht  zersetzen: 

Wasserdampf   0,2244  +     0,1496  w 

Kohlensäure   0,8809  +     0,5873  w 

Schwere  Kohlenwasserstoffe    .  .  0,0423  +     0,0282  w 

Kohlenoxyd   2,4285  +     1,6191  w 

Wasserstoff   0,0452  +    0,1413  w 

Methan    .   .    0,2706  +     0,1804  w 

Stickstoff   2,0072  +     0,4493  w 

Das  Gewicht  der  erforderlichen,  50  7«  Sauer- 
stoff enthaltenden  Linde- Luft  berechnet  sich 
wie  folgt: 

p,3333  +  0.7273(0,8591  +0,5728  w)  j 
=  3,9162  +  0,8332  w. 


2  (1780,6149  —  0,2676  to  —  0,6414  x) 

t 1987,6973  ~ 
2<  1780,614f 


I 


2. 


1,5944  U  +  0,8470  / 
0,2675  ü  -  0,6414  / 

Aus  don  vorstehenden  Ausführungen  berech- 
net sich  die  nebenstehende  Zusammenstellung  IV. 
aus  welcher  die  Znsammensetzung  der  (iase  h«-i 
den  verschiedeneu  Werten  von  w  entnommen 
werden  kann. 

Aus  dieser  Zusammenstellung  IV  si:J  die 
Betriebsergebnisse  eines  Gaserzeugers  zu  ent- 
nehmen, in  welchen  immerwährend  eine  naoer- 
stoffreichere  oder  Linde-Luft  und  Wasser- 
dampf eingeblasen  werden,  wenn  beide  mit  Tem- 
peraturen von  100  bis  1000°  zur  Anwendan* 
gelangen,  und  die  Menge  des  Wasserdamptes  so 
eingerichtet  wird,  dafs  die  Temperatur  t!  min- 
destens 1100°  bleibt,  und  die  Temperatur  der 
abziehenden  Gase  nur  wenig  schwankt,  d.  h.  auf 
etwa  750  0  gehalten  wird. 

1 .  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reibe  3 
dieser  Zusammenstellung  IV  zeigen,  dafs  die  ab- 
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filate  Menge  des  einzublasenden  Wasserdampfes 

2,  «i<)  kg  bei  1 00  0  Eigentemperatur  auf  6,50  kg 
fci  1000  °,  d.  h.  nur  um  3,84  kg  oder  etwa  144  °/°  ~ 
«steigert  werden  kann  ;  die  Zahlen  in  der  senk- 
rechten Reihe  26  zeigen,  data  die  anf  1  kg  (las- 
kohle einzuglasende  Menge  Wasserdampf  nur 
tji  0,428  kg  auf  0,544  kg,  d.  h.  nur  um  0,1 16  kg 
*ier  nur  etwa  um  27  °/o  durch  die  Temperatur- 
»rtöbnng  von  100  auf  1000  0  gesteigert  werden 
tun. 

•2.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  25 
«i?en,  dafs  dabei  die  Menge  der  auf  1  kg  des 
tiawblasenden  Wasserdampfes  erforderlichen  Gas- 
kdde  nur  von  2,338  kg  bei  100  0  auf  1,838  kg 
tti  1000  d.  h.  nur  um  0,500  kg  oder  etwa 
21  %  fallt. 

3.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  23 
iei|en,  dafs  dabei  die  Wärmemenge,  welche  die 
na  1  kg  Gaskohle  erzeugte  Gasmenge  entwickeln 
im,  nur  von  6566  W.-E.  bei  I00°auf7010  W.-E. 
*i  1000     d.  h.  nur  um  444  W.-E.  oder  etwa 

steigt. 

1.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  24 
«igen,  dafs  infolge  der  steigenden  Temperatur 
kr  eingeblasenen  sauerstoffreichen  oder  Linde- 
Lift  und  des  eingeblasenen  Wasserdampfes  von 
H.'O «  auf  1000  0  die  zu  1000  W.-E.  erforderliche 
U«ge  (iaskohle  nur  von  0,152  kg  auf  0,143  kg, 
l  h.  nur  um  0,009  kg  oder  etwa  6  °/o  fallt. 

T.  Es  wird  dem  Gaserzeuger  eine  an  Sanerstoff 
reichere,  also  Ltnde-Laft,  und  Hochofengas 
zugeführt. 

Wie  im  vorigen  Kapitel  findet  man  bei  der 
Betrachtung  der  Vorgänge  in  dem  Räume  abcd 

I.  2473     0,9037  ti  -  0,6220 1»  -  0,2411 1*. 

Die  Vergasungsprodukte  von  1  kg  Kohlen- 
•tjff  mit  an  50  °/<>  Sauerstoff  enthaltender  Linde- 
Luft  sind  2,3333  kg  Kohlenoxyd  und  1,3333  kg 
Stickstoff,  wozu  2,6667  kg  dieser  Linde-Luft 
tod  tö  Grad  erforderlich  sind.  Folgende  Gas- 
neofen  müssen  in  dem  Räume  c  d  e  f  der  schema- 
tichen Figur  (Abbildung  6)  auf  die  Tempe- 
ratur \t  gebracht  werden.  (2,3333  -+-  0,2894  h 
-0,2653h) Kohlenoxyd  -f  (0,0073  h  -f  0,0026h) 
WMserstoff-f  (1,3333  kg  -f  0,5230  h)  Stickstoff, 
v'jn  0  bis  tt  Grad  erhitzt,  nehmen  dieselben  also  au 
Wirme  auf:  (2,3333  -f  0,5547  h)  0,2479  t, 
-0,(1099  h  .  3,4046  tf  +  (1,3333  +  0,5230  h) 
0,ä44ot«.  Es  bringen  aber  die  2,3333  Kohlen- 
«yd  und  die  1,3333  Stickstoff:  2,3333  .  0,2479 1, 
+  1,3333  .  0,2440  t,  Wärmemengen  mit;  ferner 
ü«  h  kg  Hochofengase:  (0,2653  h  T  .  0,2479 
t  0,1476  .  0,2164  h  x  -f  0,0020  .  3,4046  h  x 
-  0,5230  .  0,2440  h  x  +  0,0653  .  0,4750  h  x) 
«n4  die  0,0838  h  Kohlenstoff:  0,0838  h  .  0,2 1 1 1  t, 
ait,  wahrend  nunmehr  (1  -f  0,0838  h)  Kolilen- 
st"ff,  die  bis  jetzt  verzehrt  wurden,  aus  Raum 
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e  f  g  h  nacbsinken  und  (1  -f  0,0838  h)  (t, 

—  ts).  0,2411  Wärmeeinheiten  aufnehmen.  Es 
ist  als«:  —  3200  .  0,147«)  h  —  1643  .  0,0653  h 

(2,3333  4-  0,5547  h)  0,2479  t*  -f  0,0099  h 
.  3,404(i  t,  4-  (1,3333  -f-  0.5230  h)  0,2440  U 

—  2,3333  .  0,2479  t,        1,3333  .  0,2440  t, 

—  (0,2653  bx  .  0,2479  4-  0,1476  .  0,2164  h  x 
-f  0,002«  .  3,4046  h  x  -f  0,5230  .  0,2440  h  x 


4  0,0653  .  0,4750  h  x)  —  0,0838  h  .  0,241 1  t . 
-H  l  +  0,0838  h)  (t,  —  tj)  .  0,241 1.  Hieraus 
entsteht: 

II.  -  579,6079  h  =  (1,1448  +  0,2988  h)  t,  —  0,9037  t 
—  (0,241 1  -f  0,0202  h)  tj  -  0,2052  h  X. 

Die  Temperatur  ts  der  abziehenden  Ga*<- 
wird  analog  wie  oben  gefunden  nnd  es  ist: 


(1  +  0,0838h).  1,8182  .  0,2411  tj  4  (1  4  0,0838  h)  1,8182 .  42  ^  ((2.3333  4  0,5547  h) 
üäsk^hhl  |  CO 

0,2479  +  0,0099  Ii  .  3,404«  +  (1.3333  4  0,5280  h)  0,2440 


N 


'  J  (t.-  -  t,). 


(0,9037  +  0,29H8  h)  U  -  76,3044 
,  '  1,3521  -f  0,8»55  h. 


Ans  den  Gleichungen  I,  II  und  III  kann  man 
die  verschiedeneu  theoretischen  Temperaturen  tt) 
t,  und  ta  berechnen;  ferner  das  Gewicht  der 
Hochofengase  h,  welches  man  bei  deu  verschie- 
denen Temperaturen  U>  der  sauerstoffreicheren 
Luft  und  den  verschiedenen  Temperaturen  x  der 


MOP**  Ii  Hochofengase  einblasen  kann,  und  schlicfslich  die 
dazu  erforderliche  Menge  Gaskohle  und  die  Zn- 
sainmensetznng  der  daraus  orzengten  (rase.  Um 
den  Kohlensäure-  und  Wasserdampf-  Gebalt  der 
Hochofengase  vollständig  zu  zersetzen,  soll  t.. 
gleich  1!00  Grad  gesetzt  werden;  dann  ist: 


a)  t,- 


2738,2100  4-  0,6220  t« 
0,9037 


und 


h)  h 


635,6759  -  0,2087  to  -  0,3586  i  "t  /  2220,9201  +  0,8410 1,  |~  635,675»  -  0.2087  t«  -  0,3586  i  Y" 
:  2  (298,2200  -  0,0890  i)  V  298>J06~  0,0890  /    +L  2 ~(298,22l>6  -  0.0890  t  J 


Die  Entgasungsprodukte  sind  dieselben,  wie 
im  vorhergehenden  Teile.  Die  Vergasungspro- 
dukte aber  sind  folgende: 

Kohlcnoxvd    2,3333  4  0,5547  h 

Wasserstoff   0,0099  h 

Stickstoff  1,3333  4- 0,5280  h 

Die  Zusammensetzung  der  erzeugten  Gase 
ist  demnach: 

Wasserdaiupf   0,1818  4  0,0152  Ii 

Kohlensäure   0,0176  4  0,0015  h 

Schw.  Kohlenwasserstoffe  .  .  0,0813  4  0,0029  h 

Kohlenoxyd   2,4104  4  0,5«  12  h 

Wasserstoff   0,0360  4-  0,0130  Ii 

Methan   0.2102  4  0,0184  h 

Stickstoff   1,3730  4  0,5563  h 

Das  theoretische  Gewicht  der  vergasten  Gas- 
knhle  berechnet  sich  aus: 

1,8182  4  0,1524  h. 

Mit  Hilfe  der  vorstehenden  Angaben  berechnet 
sich  nachfolgende  Zusammenstellung  V. 

Aus  dieser  Zusammenstellung  V  sind  die  He- 
triebsergehuisse  eines  Gaserzeugers  zu  ent- 
nehmen, in  welchen  immerwährend  eine  sauer- 
stoffreichere Luft  und  steigende  Mengen 
Hochofengas  eingeblasen  werden,  wenn  beide 
mit  Temperaturen  von  100ü(\  bis  1000°  C. 
zur  Anwendung  gelangen,  und  die  Menge  des 
Hochofengases  so  eingerichtet  wird,  dafs  die 
Temperatur  der  abziehenden  Gase  nur  wenig 
schwankt,  d.  h.  auf  etwa  800  0  ('.'.  gehalten  wird. 

1.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  3 
dieser  Zusammenstellung  V  zeigen,  dafs  die 
absolute  Menge  der  eingeblasenen  Hochofengase 
von  1,99  kg  bei  100°  C.  Eigentemperatur  nur 


auf  3,67  kg  bei  1000°  C. ,  d.  h.  nur  nm 
1,68  kg  oder  etwa  84°/»  gesteigert  werden 
kann;  die  Zahlen  in  der  senkrechten  Heihe  2»> 
zeigen,  dafs  die  anf  1  kg  Gaskohle  einzublasende 
Menge  Hochofengas  von  0,938  kg  auf  1,542  k^, 
d.  h.  um  1,040  kg  oder  um  64  %  durch  die 
Temperaturerhöhung  von  loo  auf  1000  u  C.  ge- 
steigert werden  kann. 

2.  Die  Zahlen  iu  der  senkrechten  Reihe  ~'< 
zeigen,  dafs  dabei  die  Menge  des  auf  1  kg  der 
eingeblasenen  Hochofengase  erforderlichen  Ga*- 
kohle  von  1,068  kg  bei  100  »  C.nur  auf  0,649  kir 
bei  1000°  C,  d.  h.  nur  um  0,419  kg  oder 
etwa  39  %  fällt. 

3.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  2."t 
zeigen,  dafs  dabei  die  Wärmemenge,  welche  die  ans> 
1  kg  Gaskohle  erzengte  Gasmeuge  entwickeln 
kann,  von 6508  W.-E.  bei  100  0  C.  auf  7214W.-K. 
bei  1000«  C,  d.  h.  nur  um  706  W.-E.  oder 
etwa  1 1  %  steigt. 

4.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  21 
zeigen,  dafs  infolge  der  steigenden  Temperator 
der  eingeblasenen  saueratoffreicheu  oder  Linde- 
Luft  und  der  eingeblasenen  Hochofengase  von 
100"  C.  auf  1000  »C.  die  zu  1000  W.-E.  er- 
forderliche Menge  Gaskohle  nur  von  0,154  kp 
auf  0,139  kg,  d.  h.  nur  um  0,015  kg  oder 
etwa  10°/o  fällt. 

Einige  der  Fragen,  welche  ober  die  Zahlen 
in  den  Zusammenstellungen  11  bis  V  aufge- 
worfen werden  können,  sollen  uoch  in  folgendem 
beantwortet  werden. 

Der  in  deu  Mitteilungen  der  Zusammen- 
setzung der  Gase  in  den  senkrechten  Reihen  S 
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tod   12  auftretende    Wassergehalt   der  Gase 
rührt  ton  den  10  %  Wasser  in  den  Gaskohlen 
bw:  diese  werden  während  der  Entgasung  ver- 
iimpft  aber  nicht  zersetzt  ,   weil   dafür  die 
Temperatur  in  der  Zone  der  Entgasung  nicht 
loch  genug  ist.    Der  hohe  Kohlensäuregehalt 
in  den  senkrechten  Reihen  6  und  13  der  Zu- 
sammenstellungen II  und  IV  beruht  auf  dem  Ver- 
billig von  Kohlensaure  zu  Kohlenoxyd,  welches 
4ie  Analyse  Seite  516  (1.  Spalte)  zeigt.  Dieses 
Verhältnis  von  Kohlensäure  zu  Kohlenoxyd  ist 
in  Berechnungen  zu  Grunde  gelegt ;  wenn  der 
ueaalt  an  Kohlensäure  niedriger  gehalten  werden 
v>U,  dann  würde  auch  die  Menge  des  einzu- 
senden WasBerdampfes  geringer  werden  müssen. 
lit  durch  die  Berechnungen  gefundenen  Mengen 
des  zu  zersetzenden  Wasserdampfes  geben  für 
di«  den  Berechnungen  zu  Grunde  gelegten  Ver- 
iiltnisse  das  Maximum  desselben  an.    Die  Zu- 
sammensetzung der  Gase  ist  in  den  senkrechten 
Beilen  5   bis  11    der  Zusammenstellungen  DI 
fa  V  nach  Gewichtsprozenten  angegeben.  Nur 
iilein  auf  Grund  der  Angaben  nach  Gewicht 
sich  die  für  die  Praxis  wichtigen  Er- 
aus  der  Gasanalyse  berechnen.  Teils 
us  Bequemlichkeit,  teils  ans  Gewohnheit  werden 
trotzdem  Gasanalysen  gewöhnlich  nur  in  Volumen- 
prozenten ausgedrückt.     Wird  die  Zusammen- 
hang   nach    Gewichtsprozenten  angegeben, 
dann  erscheint  der  Wasserstoffgehalt,  wie  auch 
ms  der  senkrechten  Reihe  9  der  Zusammenstel- 
lungen II  und  IV  zu  ersehen  ist,  sehr  niedrig ; 
iieser  Schein   wird  durch  die  Zahlen  in  der 
entrechten  Reihe  16  der  Zusammenstellungen  II 
•>»  IV  gehoben,   in  welchen  der  Wasserstoff- 
gehalt in  Volumenprozenten  so  hoch  erscheint, 
wie  man  ihn  neben  einem  so  geringen  Kohlen- 
*laregehalt    in  keiner  derartigen,  der  Praxis 
entstammenden  Gasanalyse  findet. 

Es  sei  hier  gleich  bemerkt,  dafs  der  Wert 
«ines  Gases  am  sichersten  nach  der  Menge 
4er  Wärmeeinheiten  und  nach  der  Temperatur 
Vorteilt  werden  kann,  welche  das  Gas  bei 
»einer  Verbrennung  liefert.  Erstere  sind  in 
4<r  senkrechten  Reihe  22  und  letztere  in  der 
wnkrecbten  Reihe  27  dieser  Zusammenstel- 
lungen DI  bis  V  angegeben.  Die  bemerkens- 
wertesten Ergebnisse  der  Berechnungen,  welche 
in  den  Zusammenstellungen  II  bis  V  Platz 
Solen,  Bind  in  der  folgenden  Zusammenstellung  VI 
wiedergegeben. 

Die  Vortoile  der  Verwendung  der  50  % 
JMerstoff  enthaltenden  Linde-Luft  zeigen  sich 
fegenflber  den  Ergebnissen  der  Verwendung  der 
gewöhnlichen  oder  atmosphärischen  Luft  in 
iieser  Zusammenstellung  VI  als  nicht  bedeutend, 
wie  die  in  der  Reihe  17  auf  1  kg  Gaskohle 
entfallende  Wärmemenge  zeigt,  welche  diese 
entwickeln  können.  Es  ist  aber  dabei 
»icht  zu  übersehen,  dafs  die  in  der  senkrechten 
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Reihe  2  der  Zusammenstellungen  II  und  III  ver- 
zeichneten Mengen  der  atmosphärischen  Luft, 
welche  erwärmt  werden  müssen,  noch  einmal 
so  grofe  sind,  als  die  Mengen  der  Linde-Luft 
in  der  senkrechten  Reihe  2  der  Znsammen- 
stellungen IV  und  V.  Dagegen  sind  die  Ver- 
brennung8temperatnren  der  mit  Linde-Luft  her- 
gestellten Gase,  wie  in  der  Reihe  23  der  Zu- 
sammenstellung VI  aufgeführt,  um  200  bis 
300  Grad  höher,  als  die  der  anderen  Gase. 
Diese  hohen  Temperaturen  würden  wegen  unge- 
nügender Feuerfestigkeit  der  Steine  für  indu- 
strielle Zwecke  nicht  ausgenutzt  werden  können. 
Die  mit  Linde- Luft  hergestellten  Gase  werden 
aber  unmittelbar  zur  Beleuchtung  benutzt 
werden  können. 

Das  \Vasserga8,  welches  zur  Beleuchtung 
der  Städte,  mittels  der  Anerbrenner,  dient,  Er- 
fordert kostbare  Anlagen  und  .  die  Herstellung 
desselben  ist  durch  die  fortwährende  Umstel- 
lung des  Betriebes  unsicher  und  kostspielig.  1  cbm 
des  Wassergases  zur  Beleuchtung  soll  2450 
W.-E.  entwickeln;  die  auf  l  kg  Gaskohle  mit 
Linde-Luft  hergestellte  Gasmenge  (siehe  Zusam- 
menstellung IV)  erzeugt  bei  einer  Erwärmung  der 
Linde-Lnft  und  des  Wasserdampfes  von  100°  C, 
nach  der  senkrechten  Reihe  23,  wagereebte 
Reihe  1,  6566  W.-E.;  nach  der  senkrechten 
Reihe  21,  wagerechte  Reihe  1,  werden  auf  1  kg 
Gaskohle  2,67  cbm  Gas  erzengt;  1  cbm  dieser 
Gase  entwickelt  also  2459  W.-E.  Würde  die 
Linde-Luft  und  der  Wasserdampf  auf  1000  0  C. 
erwärmt,  so  würde  1  cbm  des  damit  erzeugten 
Gases  254»  W.-E.  erzengen;  diese  Gase  würden 
also  mindestens  so  gut  zur  Beleuchtung  sein, 
als  das  sog.  Wassergas.  Selbst  mit  1  cbm  des 
mit  Linde-Luft  und  Hochofengasen  hergestellten 
Gases  würden  nach  der  Zusammenstellung  V 
bei  100 "  C.  Eigentemperatur  2244  W.-E.,  und 
bei  1000  ü  C.  2147  W.-E.  erzeugt  werden  können  ; 
also  auch  dieses  Gas  würde  zur  Beleuchtung  be- 
nutzt werden  können.  Die  Hüttenwerke  brauchen 
also  für  ihre  und  ihrer  Nachbarn  Beleuchtung 
nicht  erst  Elektrizität  mit  den  Hochofengasen 
zu  erzeugen,  sondern  können  die  dazu  nötigen 
Gase  unmittelbar  durch  Zersetzung  des  Hoch- 
ofengases in  einem  Gaserzeuger  herstellen. 

Für  die  Verwendung  der  Gase  zu  Heiz- 
zwecken  ist  das  Verfahren,  nacli  welchem  er- 
hitzte atmosphärische  Luft  und  erhitzte  Hoch- 
ofengase in  den  Gaserzenger  geblasen  werden, 
jedenfalls  das  günstigste;  das  zeigen  die  Zahlen 
der  Reihen  4,  H,  12,  16  und  18  der  Zusammen- 
stellung VI. 

An  Stelle  des  Wasserdampfes  oder  Hoch- 
ofengases kann  man  auch  die  Auspuffgase  der 
Gasmotoren,  oder  die  Abgase  der  Schmelzöfen, 
oder  die  Abgase  der  Wärmöfen  im  Gaserzeuger 
regenerieren  und  die  zu  zersetzende  Menge  der- 
selben, analog  wie  iu  den  vorhergehenden  Fällen, 


berechnen.    Natuigcmäfs  inufs  das  Gestell  der 
,  Gaserzeuger,  welche  mit  an  Sauerstoff  reicherer 
!  Luft  (Linde-Luft)  arbeiten  sollen,  so  konstruiert 
i  sein,  dafs  trotz  der  hohen  Temperaturen  t(  eine 
Aufrechterhaltung  des  Betriebes,  gegebenenfalls 
mit  Schlackenabflufs,  gewährleistet  wird.  Weun 
]  man  Gaserzeuger  mit  getrennter  Ent-  und  Ver- 
I  gasung  anwendet,  erhöht   man  die   (inte  des 
Gases  in  den  vier  letzten  Fällen  noch  dadurch 
j  wesentlich,  dafs  man  die  Gaskohlen  z.  B.  mit 
',  der  Abhitze  der  verbrannten  Gase  entgast  uüd 
den  Koks  so  hoch  wie  möglich  überhitzt.  Ks 
findet  dann  die  Zersetzung  und  Bildung  der 
Gase  unter  allen  Umständen  unter  den  günstigsten 
Bedingungen  statt,  und  es  wird  der  Wasser- 
dampf, vom  Wassergehalte  der  Kohlen  herrüh- 
rend, zersetzt,  während  bei  den  Schachtgenera- 
i  toren  der  ganze  Wassergehalt  der  Kohlen  sich 
als  Wasserdampf  in  den  abziehendenGasen  wieder- 
findet, dieselben  verdünnt  und  den  Wärmewert 
;  derselben  bedeutend  herunterdrückt.    Man  wird 
also  auf  alle  Fälle  in  den  Generatoren  mit  ge- 
trennter Ent-  und  Vergasung  ciu  gleichuiäfsigeres 
Gas  wegen  der  Zersetzung  des  den  Kohlen  an- 
haftenden Gases  erhalten.   Dabei  ist  ein  Hängen 
der  Beschickung  im  Generator,  welches  für  den 
Betrieb  der  Gasmotoren  so  störend  wirken  kann, 
beim  Generator  mit  getrennter  Ent-  und  Ver- 
gasung und  mit  mechanischer  Beschickung  aus- 
geschlossen.    Die  Gase  der  in  Vorstehendem 
behandelten  Betriebsweisen  der  Gaserzeuger  sind 
zu  benutzen: 

1.  in  Wärm-  und  Schmelzöfen  der  Fabriken: 

2.  in  Heiz-  und  Kochöfen  der  Wohnungen: 

3.  in  Gasmaschinen  aller  Art  und  Grufsen: 

a)  in  feststehenden  Maschinen, 

b)  in  Lokomobilou, 

c)  in  Schiffsmascbinen, 

d)  in  Lokomotiven, 

4.  zur  Beleuchtung  mittels  Glühkörper,  z.  h 
Auerbrenner. 

Für  alle  diese  verschiedenen  Verbrauchszweoke 
geben  die  vorstehenden  Rechnungen  den  Weg 
an,  auf  welchem  man  mit  der  geringsten  Kohlen- 
I  menge    Gas   mit   der    gröfsten  verwendbaren 
I  Wärmemenge  erzeugt.    Unter  Berücksichtigung 
!  der  Ergebnisse  dieser  Rechnungen  wird  man  die 
:  Kosten  aller  vorstehenden  Verwendungszwecke 
billiger  einrichten  können.    Die  Stahlerzengang 
in  Martinöfen  ist  auf  dem   besten  Wege,  die 
Erzengung  im  Konverter  zu  verdrängen;  diese 
Wandlung  wird  noch  beschleunigt  werden,  wenn 
:  man  für  die  Gaserzeuger  der  Martinöfen  nicht 
mehr  allerbeste,  teure  Gaskohle,   sondern  die 
nur  den   vierten  Teil   kostende  Gasgruskohle 
verwenden  wird.    Den  Wettbewerb  des  Martin- 
stahls gegen  Konvorterstahl  unterstützen  dessen 
überwiegende  Güte  und  die  Möglichkeit,  diesf 
im  basischen  Martinofen  zu  erzeugen,  ohne  vom 
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Aus  Ludwig  Beeks  Geschichte  des  Eisens. 


23.  Jahrg.  Nr.  8. 


Phosphorgehalte  der  für  die  Erzeugung  des 
Thomasroheisens  erforderlichen  Erze  abhängig 
zu  aein.  Die  Verwendung  solcher  Oase  in  den 
Städten  zu  Heizungen  aller  Art  und  zur  Be- 
leuchtung ist  nur  noch  eine  Frage  der  Zeit; 
es  ist  auch  nicht  ausgeschlossen,  dafs  ein  Brenner 
erfunden  wird,  der  schon,  in  den  Temperaturen 
gut  leuchtet,  welche  boim  Veibronnon  der  im 
Vorstehenden  berechneten  Gase  der  Zusammen- 
stellungen II  und  III  erreicht  werden  können. 

Der  Bau  der  Gasmaschinen  bat  in  den  letzten 
Jahren  schon  solche  Fortschritte  gemacht,  dafs 
die  Verwendung  von  Gas  sowohl  zum  Eisen- 
bahn- als  Schiffsbetriebe  in  Aassicht  genommen 
werden  kann.  Wenn  die  Personenbeförderung 
auf  der  Eisenbahn  nicht  durch  die  Elektrizität 
übernommen  werden  sollte,  wäre  die  Übernahme 
des  Betriebes  der  Lokomotiven  durch  Gas  für 
Personenzüge  höchst  willkommen.  Noch  vor 
35  Jahren  wagten  es  die  Eisenbahnen  nicht, 
die  Lokomotiven  mit  Kohlen  zu  heizen ;  damals 
fuhr  man  auf  der  Eisenbahn  Meuschen  nur  mit 
Lokomotiven,  welche  mit  Koks  gebeizt  wurden, 


ohne  sie  durch  Rauch  und  Staub  zu  belästigen. 
Wenu  der  Dampfkessel  vielleicht  anch  nicht 
ganz  verdrängt  werden  wird,  was  vom  Stand- 
punkte des  Technikers  nur  zu  wünschen  wäre, 
weil  es  der  gefährlichste  Apparat  ist,  dessen 
er  heute  noch  bedarf,  so  wird  doch  seine  Ver- 
drängung naturgemäfs  rascher  vorausschreiten, 
als  seine  Einführung. 

Wenn  die  Schiffsmaschinen  unserer  Kriegs- 
marine mit  Gas  betrieben  werden  konnten,  so 
würden  die  Dampfkessel  und  ihre  Leitungen 
mit  den  hochgespannten  Dämpfen,  mit  allen 
ihren  Gefahren  beseitigt  sein.  Weil  die  dnrch 
Gas  betriebenen  Maschinen  nur  die  Hälfte  der 
Kohlen  brauchen,  wie  die  durch  Dampf  betrie- 
benen Schiffsmaschinen,  reicht  der  Kohlen  Vorrat 
der  letzteren,  d.  h.  das  Fassungsvermögen  ihrer 
Kohlenbunker,  für  die  doppelte  Entfernung  aus, 
d.  h.  der  „Aktionsradius"  der  Schiffe  wird  auf 
das  Doppelte  vergröfsert. 

Während  das  abgelaufene  Jahrhundert  in 
dem  Zeichen  des  Dampfes  stand,  wird  das  lau- 
fende Jahrhundert  im  Zeichen  des  Gases  stehen. 


Aus  Ludwig  Becks  Geschichte  des  Eisens. 


Das  in  diesen  Blättern  bereits  öfter  —  zuletzt 
im  Jahrgang  1899,  Seite  28  —  besprochene  Buch 
liegt  nunmehr  vollendet  in  fünf  stattlichen  Bänden 
vor  uns. 

Die  früher  über  den  Forlgang  des  Werks  ge- 
gebenen Mitteilungen  schlössen  mit  dem  Jahre  1850 
ab.  Der  Schlufs  des  vierten  Bandes  umfiifst  nun- 
mehr die  Geschichte  der  Jahre  1851  bis  1860. 
Dieser  Zeitraum  bildet,  wie  Beck  sagt,  eine  der 
wichtigsten  Dekaden  in  der  Geschichte  der  Eisen- 
industrie. Sie  beginnt  mit  der  ersten  Weltausstel- 
lung, und  in  sie  fällt  die  folgenreiche  Erfindung 
Henry  Bessemers,  welche  eine  vollständige  Um- 
wälzung in  der  Eisenindustrie  hervorgerufen  und 
dieser  eine  ungeahnte  Entwicklung  gegeben  hat. 

Die  Industrieausstellung  aller  Völker  zu  London 
im  Jahre  1851  nennt  der  Verfasser  eins  der 
gröfsten  und  erfreulichsten  Ereignisse  des  19.  Jahr- 
hunderts, eine  Leuchte  des  Friedens,  welche  die 
schwarzen  Schatten  der  Zwietracht  und  die  blu- 
tigen Kämpfe  jenes  Jahrhunderts  überstrahlt.  Ge- 
werbeausstellungen  der  einzelnen  Länder  waren 
schon  viele  vorausgegangen,  und  ihre  segensreiche 
Wirkung  auf  die  Entwicklung  der  Industrie  der  be- 
treffenden Länder  war  zum  allgemeinen  Bewufstsein 
gekommen.  Aber  in  der  nationalen  Beschränkung 
lag  eine  Einseitigkeit,  ja  eine  Vergewaltigung  (?) 
des  Wesens  der  Industrie  als  Kunst  und  Wissen- 
schaft, welche  ihrer  Natur  nach  international  ist 


und    nur  in   der  Loslösung  von  nationaler  Be- 
schränkung ihre  volle  Kraft  entfalten  kann.  Diese 
erhabene  Auffassung  der  Industrie  stand  allerdings 
im  Widerspruche  mit  den  Überlieferlen  Anschau- 
ungen, aber  einmal  als  Grundsatz  erfafst,  wurde 
sie  sofort  mit   Begeisterung  ergriffen,   weil  sie 
eine  Wahrheit  war  und  ein  Fortschritt  auf  dem 
Gebiete  der  Erkenntnis.    Der  Plan  der  Veranstal- 
tung  der  Ausstellung   ging   vom  Prinzregenten 
Albert  aus.    , Die  Ausstellung  des  Jahres  1851', 
sagte  er  in  einer  Festrede,    «soll  uns  ein  treues 
Zeugnis  und  ein  lebendiges  Bild  von  demjenigen 
Standpunkte  der  Entwicklung  geben,  zu  welchem 
die  ganze  Menschheit  gelangt  ist,  und  einen  neuen 
Höhepunkt,   von  welchem   aus  alle  Völker  ihre 
ferneren  Bestrebungen  in  gewisse  Bichtungen  zu 
bringen  vermögen.*    Für  die  Eisenindustrie  war 
die  Londoner  Weltausstellung  von  1851  ein  Er- 
eignis von  allergröfster  Wichtigkeit.    Durch  sie 
wurde  zum   erstenmal  die  Massenstahlbereitung 
der  Welt  vor  Augen  geführt.    Alfred  Krupp  in 
i  Essen  war  es,   der  den  gröfsten  Erfolg  durch 
seine  grofsen   und   vorzüglichen  Gufsslahlstücke 
errang,   denen  selbst  England,  die  Heimat  der 
Gufstahldarstellung,  nichts  Ähnliches  zur  Seite  stellen 
konnte.   Sein  gröfster  Block  wog  2 1 50  kg,  —  nur 
2 1 50  kg,  würde  man  heute  zu  sagen  geneigtsein  — 
aber  damals  erschien  ein  solcher  Block  als  etwas  gant 
Aufserordentliches,  nie  Dagewesenes.    Die  Firma 
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Kiedrich  Krupp  erhielt  denn  auch  allein  von 
iM  Stahlfabriken  die  höchste  Auszeichnung,  die 
.ToCse  Verdienstmedaille,  während  die  berühmten 
^effielder  Fabriken   sich   mit    zweiten  Preisen  | 
r^nügen  mufslen. 

Auch  wichtige  Forlschritte  im  Laboratorium 
Mfl  Im  Betriebe  sind  im  Laufe  des  Jahrzehnts  1851 
tu  1360  zu  verzeichnen.  Eggertz  erfand  die  kolori-  , 
mansche  Schwefelbestimmung,  Sonnenschein 
<!*  Phosphorbestimmung  durch  Molybdatlösung.  • 
Btun  Hochofenbetriebe  fing  man   an,    die  Be- 
yrwkungen  stöcliiometrisch  zu  berechnen,  wäh- 
rend man  bisher  sich  lediglich  auf  den  blinden  Ver- 
seil verlassen  halte.    Im  Jahre  1856  aber  nahm 
Friedrich  Siemens  sein  wichtiges  Patent  auf  die  I 
Anwendung  der  sogenannten  Regeneratoren  für  Gas-  \ 
Mieningen,  und  1857  erhielt  Alfred  Gowper 
Kiii  Patent  auf  die  Anwendung  des  den  Siemensfeue-  ; 
rjn^en  zu  Grunde  liegenden  Verfahrens  für  die 
L-üüung  des  Gebläsewindes  bei  Hochöfen.  Dafs 
■rA  sehr  viele  Schwierigkeilen  überwunden  werden 
eisten,  bis  die  Cowper- Winderhitzer  sich  als  lebens- 
fähig erwiesen,  ist  bekannt. 

Den  Eisengiefsereien  erwuchs  durch  Einführung 
in  (reland-Kupolofens  (Patente  vom  25.  Juli 
>ö3  und  28.  August  1858)  und  der  Schleuder- 
ttblise  (Ventilatoren)  ein  wesentlicher  Nutzen. 
Auch  Formmaschinen  für  Röhren,  Schienenslühle, 
Zahnräder  fanden  in  jener  Zeit  Eingang.  Von 
grotser  Bedeutung  aber  war  die  Erfindung 
<l«  Stahlgusses  durch  Jakob  Meyer,  Direktor 

Bochumer  Vereins,  im  Jahre  1 855. 

Im  Jahre  1859  baute  Haswell  seine  Schmiede-  ! 
fresse,  welche  zum  erstenmal   mit  Erfolg  die  ■ 
Aufgabe  löste,  Wasserdruck  für  die  Bearbeitung  l 
'      schmiedbaren  Eisens  an  Stelle  der  Hämmer 

benutzen ;  in  Amerika  erfand  Fritz  etwa  zu 
•^selben  Zeit  das  nach  ihm  benannte  Blockwalz- 
werk mit  beweglichen  Rollentischen  und  eigenem 
Aalrieb  der  Rollen. 

Henry  Bessern  er,  über  dessen  Lebenslaufund 
Wolge  in  .Stahl  und  Eisen"  1898,  Seite  301, 
»«fährlicher  berichtet  wurde,  erfand  sein  Ver- 
fahren um    die  Mitte   des  sechsten  Jahrzehnts. 

es  vieljähriger  vergeblicher  Versuche  bedurfte, 
^  es  sich  als  brauchbar  erweisen  konnte,  dürfte 
Wannt  sein.  „Es  wurden  auf  vielen  Eisenhütten 
^«^uche  nach  meinem  Verfahren  gemacht,*  so 
*.Tihlte  später  Bessemer  selbst,  „aber  alle  fielen 
^blecht  aus,  so  dafs  die  anfangs  sehr  grofsen 
Erwartungen  einer  sehr  kühlen  Nüchternheit  Platz 
ächten.  Jeder  behauptete,  das  Ding  könne  nicht 
Men.  (ch  machte  dann  Jahre  lang  Ver- 
suche in  grofsem  Mafsstabe,  die  mich  16000  jS 
Rieten.*  Im  Jahre  1859  errichtete  er  dann  in 
(wneinschafl  mit  Galloway  eine  eigene  Fabrik  in  I 
^föeld,  und  1860  nahm  er  ein  Patent  auf  die  jetzt 
»'«gemein  eingeführte  Form  des  Konverters.  Sehr 
Jährlich  sind  in  Becks  Buche  alle  die  inzwischen 
^gestellten  Versuche  und  Mifserfolge  geschildert. 


Den  Schlüte  des  vierten  Bandes  bilden  wiederum, 
wie  in  den  früheren  Abschnitten,  Mitteilungen 
über  die  Entwicklung  des  Eisenhüttenbetriebes 
in  den  einzelnen  Ländern  während  der  Jahre  1851 
bis  1860. 

In  dem  fünften,  1417  Seiten  umfassenden 
Bande  wird  nunmehr  die  Geschichte  des  Eisens 
vom  Jahre  1 860  an  bis  zum  Schlüsse  des  neun- 
zehnten Jahrhunderts  behandelt.  Beim  Beginne 
dieses  Zeitabschnittes  hatte  der  Verfasser  bereits 
seine  fachmännische  Ausbildung  erhalten,  und  er 
sah  deshalb  mit  eigenem  sachkundigem  Blicke 
die  hier  geschilderten  Ereignisse  sich  entwickeln ; 
umfänglicherals  je  ist  die  Fachliteratur  geworden. 
Aber  schwieriger  als  bei  der  Schilderung  längst 
erprobter  Verfahren  ist  es,  hier  Kritik  zu  üben 
und  die  Spreu  von  dem  Weizen  zu  sondern.  Alle 
diese  Umstände  machen  es  erklärlich,  dafs  dieser 
letzte  Band  der  Geschichte  des  Eisens  mit  grü- 
fserer  Breite  behandelt  ist  als  die  früheren,  und 
wenn  vielleicht  manche  innerhalb  des  in  Rede 
stehenden  Zeitabschnitts  gemachte  Vorschläge  und 
Verauelie,  deren  Bedeutungslosigkeit  klar  zu  Tage 
lag,  ohne  Schädigung  des  Wertes  des  Buchs 
hätten  unerwähnt  bleiben  können,  so  findet  der 
Verfasser  genügende  Rechtfertigung  durch  sein 
Bestreben ,  tunlichst  vollständig  das  Leben  und 
Treiben  in  den  Eisenhütten  während  der  letzten 
vierzig  Jahre  des  19.  Jahrhunderts  zu  schildern. 

Der  ganze  Band  zerfällt  wieder  in  zwei  Haupt- 
abschnitte, deren  erster  die  Zeit  von  1861  bis 
1870  umfafst.  Das  in  dem  vorhergegangenen 
Jahrzehnt  erfundene  Bessemerverfahren  und  die 
Siemensfeuerungen  kamen  erst  in  diesem  Zeit- 
abschnitte zur  Geltung  und  vollen  Entfaltung, 
und  die  durch  Einführung  der  Siemensfeuerungen 
gewonnene  Möglichkeit,  höhere  Temperaturen  als 
zuvor  in  Flammöfen  zu  erzeugen,  gab  Veranlas- 
sung zur  Erfindung  des  so  bedeutungsvoll  gewor- 
denen Martinverfahrens.  Krupps  Stahlgeschütze 
kamen  während  des  dänischen  Krieges  im  Jahre  1864 
zum  erstenmal  zur  Gellung,  und  eisengepanzerte 
Schlachtschiffe  verdrängten  rasch  die  Holzschi  ffr, 
nachdem  deren  Wehrlosigkeit  gegen  moderne 
Artillerie  durch  die  Vernichtung  der  türkischen 
Flotte  bei  Sinope  im  Jahre  1853  unwiderleglich 
erwiesen  worden  war. 

In  dem  zweiten  Abschnitte  des  fünften  Bandes 
wird  die  Zeit  von  1871  bis  1900  behandelt, 
also  die  neueste  Zeit  in  der  Entwicklung  der 
Eisenindustrie.  Sie  steht  an  Grotsartigkeit  der 
Forlschritte  hinter  keiner  früheren  Periode  zurück 
und  übertrifft  sie  alle  an  Zahl  der  Erfindungen, 
der  wissenschaftlichen  Untersuchungen  und  litera- 
rischen Arbeiten.  Der  zuvor  begonnene  Kampf 
des  Schweifseisens  gegen  das  Flufseisen  endigle 
in  diesen  Jahren  mit  dem  Siege  des  Flufseisens. 
von  welchem  im  Jahre  1899  20  Millionen  Tonnen 
mehr  als  vom  Schweifseisen  erzeugt  wurden. 
Welche  grofsen  Fortschritte  im  einzelnen  in  den 


Digitized  by  Google 


580   Stahl  und  Eisen. 


Berieht  über  in-  und  ausländische  Patent*. 


23.  Jahrg.  Nr.  8. 


verschiedenen  Zweigen  des  Eisenhüttenbetriebes 
gemacht  wurden,  ist  zu  allgemein  bekannt,  als 
dafs  hier  ein  näheres  Eingehen  auf  den  Inhalt 
des  betreffenden  Abschnitts  am  Platze  sein  könnte. 
Nur  an  die  Erfindung  des  Thomasverfahrens 
im  Jahre  1878  möge  ausdrücklich  erinnert  werden, 
welches  gerade  für  Deutschland  von  so  erheblicher 
Bedeutung  geworden  ist.  Auch  der  fünfte  Band 
schliefst  mit  einer  Schilderung,  wie  sich  in  den 
einzelnen  Ländern  der  Eisenhüttenbetrieb  ent- 
wickelte. — 

Fünfundzwanzig  Jahie  seines  Lebens  hat  der 
Verfasser  auf  die  Bearbeitung  des  grofsen  Buchs 
verwendet ;  viele  Jahre  zuvor  ist  er  jedenfalls  mit 
dem  Sammeln  des  Stoffs  beschäftigt  gewesen. 
Wer  selbst  schriftstellerisch  tätig  ist  und  dabei 
erfahren  hat,  welche  Mühe  oft  das  Aufsuchen 
einer  einzigen  Quelle  bereitet,  weifs  den  Fleifs 
zu  würdigen,  mit  dem  hier  Tausende  von  Literatur- 
erzeugnissen aufgesucht,  durchgesehen  und  gesichtet 


i  wurden,  und  dieser  Fleifs  verdient  um  so  mehr 

!  Bewunderung,  als  dem  Verfasser  die  Benutzung 
öffentlicher  Bibliotheken  nicht  so  bequem  gemacht 
war,  wie  z.  B.  den  Lehrern  an  Hochschulen.  Dafs 
hier  und  da  vielleicht  eine  etwas  andere  Art  un<i 
Weise  der  Einteilung  des  Stoffs  wünschenswert 
wäre,  dafs  auch  ab  und  an  kleine  Irrungen  sicli 
eingeschlichen  haben,  wird  niemand  besser  wissen 
als  der  gewissenhafte  Verfasser  selbst ;  betrachlei 
man  aber  die  Leistung  im  grofsen  und  ganzer, 
so  wird  ein  jeder  zugeben,  dafs  hier  ein  Werk 
geschaffen  worden  ist,  welches  in  unserer  Fa<  Ii 
literatur  seinesgleichen    nicht   besitzt,  ein  Dei  * 

I  mal  deutschen  Fleifses  und  deutscher  Gründls  h 
keit,  welches  den  Verfasser  um  Jahrhunderte  übe 
leben  wird,  eine  Quelle  auch  für  die  Forscher 
später  Zeiten,  welche  den  Namen  Ludwig  Beck 

I  stets  in  Ehren  halten  werden. 

Ein  Glück  auf!  zu  dem  fröhlichen  Gelingen. 

Ledebur. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  10a,  Nr.  186676,  von  5.  Dezember  1901. 
Hugo  Kutscher  in  Herne  in  Westf.  Liegender 
Koksofen. 

Bei  den  Koksöfen  mit  Unterfeuerung  gemifs  Patent 
88200  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1896  $.927)  erfolgt  die 
Beheizung  der  Öfen  dureh  eine  Anzahl  von  nach  Art 
eines  Bunsenbrenners  funktionierenden  Gaszuleitungs- 


röhren,  die  von  in  begehbaren  Kanälen  angeordneten 
Gasrohren  abgezweigt  sind.  Gemiifs  vorliegender 
Neuerung  sind  letztere  Rohre  r  herausziehbar  gemacht. 
Bei  vorkommenden  Reinigungen  werden  sie  heraus- 
gezogen, wodurch  sich  die  Möglichkeit  ergibt,  den  sie 
aufnehmenden  Kanälen  k,  die  nicht  mehr  begehbar 
zu  sein  brauchen,  kleinere  Abmessungen  zu  geben. 


Kl.  10b,  Nr.  135326,  vom  25.  August  1900. 
Willi.  Neue  und  R.  Sehmcisser  in  Halle  a.d. Saale. 
Verfahren  zum  Binden  und  Trocknen  von  Braun- 
kohlen und  anderer  Kohlenmaterialien. 

Das  Abbinden  bezw.  Trocknen  des  geformten 
Kohlenmateriales,  wie  Braunkohle,  Briketts,  Kohlen- 
steine und  dergl.,  soll  dadurch  beschleunigt  werden,  dafs 
deu  Brennstoffen  vor  oder  bei  der  Formung  gemahlener, 


Ebrannter  Kalk  zugesetzt  wird  (etwa  8  bis  12  %)■ 
ii  der  Ablöschung  des  Kalkes  durch  das  im  Brennstoff 
enthaltene  Wasser  wird  so  viel  Wärme  entwickelt,  <Y*h 
der  gröfste  Teil  des  Wassers  verdampft. 

KI.  24a,  Nr.  13*020,  vom  5.  Oktober  1901. 
R.  Herrmann  in  Magdeburg.  Zugschieber  für  Fee» 
rungsanlaaen. 

Der  Zugschieber  besteht  aus  einem  spiralförmip 
aus  der  Platte  a  herausgeschnittenen,  jedoch  noch  tu:: 
ihr  verbundenen  Band,  das  mit  seinem  inneren  Teil 

an  einer  bewegbar« 
Stange  e  befestigt 
ist  Durch  enteprr 
chende  Verschiebung 
derselben   wird  der 


Durchgan  gsquer 
schnitt  für  die  Ak- 


Kl.  7  a,  Nr.  136  712,  vom  19.  Dezember  1900 
William  C.  Crouemeyer  in  Mc  Keespor: 
(V.  St  A.).  Walzwsrksanlage  zum  Auswalzen  rv  ■ 
Blechen  aus  Platinen,  ohne  die  Bleche  zusantmenru- 
falten. 

Gegenstand  der  amerikanischen  Patente  Nr.  664 12» 
und  664  129;  vergl.  „Suhl  und  Eisen-  1902,  Serte  Hl. 

Kl.  18b,  Nr.  136421,  vom  31.  März  1901.  Brun <■ 
Jansen  in  Meiningen.  Verfahren  zur  HerMeiiwj 
eines  zum  unmittelbaren  Giefsen  von  Fräsern  geeignete*, 
härtbaren  Werkzeugstahls. 

Abfallstahl  wird  mit  Roheisen  im  Tiegel  einf 
schmolzen,  und  der  überflüssige  Kohlenstoff  des  Vetal 
bades  durch  Puddeln,  z.  B.  durch  tüchtiges  Umrühren 
des  Tiegelinhaltes  bei  geöffnetem  Tiepel  wieder  abge- 
schieden. Der  Stahl  wird  dann  zu  Fräsern  verpo«« 
und  soll  ein  derartig  gleichmäfsiges  Gefüge  und  «•»"- 
so  grofse  Bearbeitungsfähigkeit  besitzen,  dafs  es  nickt 
nötig  ist,  die  Werkstücke  vor  der  Bearbeitung  in- 
zuglühen. 
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£1.  5d.  Kr.  184967,  vom  18.  September  1901, 
Zusatz  zu  Nr.  133454;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903 
vite  216.  Gntehoffnungsh  ütte,  Aktienverein 
für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb  in  Ober« 
b lasen  (Kbld.).  Wettersekacht  mit  Fördereinrichtung. 


Der  stete  Abschlufs  zwischen  dem  Depressions- 
tls  Kompressionsraum  und  der  äufseren  Luft  wird 
r-i'ildet  durch  die  Trommelfliigel  <*  eines  Kreisel- 
« ippers  bekannter  Bauart  und  die  Wandung  desTrommel- 
f  Laases  e,  wobei  auf  dem  Wipper  in  entsprechenden 
U-rtänden  Dichtungsstreifen  k  angeordnet  sind. 

Kl.  40a,  Nr.  135575,  vom  5.  Februar  1901. 
Striata  di  Pertusola,  Ltd.,  in  Pertusola 
Itilien).    Röstofen  mit  drehbarem  Herd. 

Der  Röstofen  besitzt  einen  runden  drehbaren 
Betd  /,,  der  mhtels  Rollen  r  auf  einer  Plattform  p 
>hbar  gelagert  ist   Diese  Plattform  wird  von  einem 


v>lben  k  getragen,  welcher  sich  in  dem  hydraulischen 
'"»linder  fuhrt.  Durch  Zu-  oder  Ablassen  von  Druck- 
«user  wird  die  Plattform  p  und  damit  der  Herd  h 
rauben  oder  gesenkt.  Hierdurch  läfRt  sich  die  Tem- 
peratur des  Röstgutes  regeln,  indem  die  Heizgase  der 
rCMCing  f  bei  angehobenem  Herde  stärker  als  bei 
renkten!  Herde  auf  das  Röstgut  einwirken. 

MI.  10a,  Nr.  134972,  vom  7.  November  189«. 
Bltietg"  Anonyme  des  combustibles  inten- 
s'fsin  Brässel.  Verfahren  zur  Darstellung  von 
Jnukfettem  SehmrUkoks. 

Stein-  und  Braunkohlen,  welche  für  sich  allein 
finen  Hochofenkoks  ergeben  würden,  werden  mit 
*  Mg  15  %  Holzteer,  der  durch  Alkalien  verseift 
"irden  ist,  vermischt  und  dann  in  gewöhnlicher  Weise 
■  Koksöfen  verkokt.  Der  verseifte  Holzteer  zersetzt 
*v&  erst  bei  hoher  Temperatur  und  gibt  wie  ein 
Kohlehydrat  nascierenden  Graphit  frei,  der  sich  in 

Poren  des  Kokskörpers  festsetzt  und  die  einzelnen 
Teilchen  desselben  zusammenschweifst.  Steinkohlen, 
^rw  flüchtige  Bestandteile  bei  niedriger  Temperatur 
tatillieren,  kann  man  aufserdetn  noch  fein  pulve- 
risiertes Kolophonium  zusetzen,  dessen  Destillation 
W  der  Temperatur  beginnt,  bei  welcher  die  flüch- 
"«n  Bestandteile  der  Kohle  aufhören  zu  destillieren. 


Kl.  4Mb,  Nr.  184 «HS,  vom  14.  Mai  1901,  Zusatz 
zu  Nr.  129212;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  903 
Alexander  Watzl  und  Ludwig  Franken  sc  Ii  wert 
in  Nürnberg.  Verfahren  zum  überziehen  von 
Metallen  mit  anderen  Metullen  durch  Aufschmelzen. 

Zum  Überziehen  kompliziert  profilierter  Metalle 
werden  letztere,  nachdem  sie  von  allen  Unreinigkeiten 
und  Oxyden  gesäubert  und  erforderlichenfalls  mit 
Desoxydationsmitteln  bestrichen  sind,  in  einer  feuer- 
festen Stahlform  mit  dem  Überzugsmetall  umgössen. 
Die  feste  und  allseitige  Vereinigung  beider  Metalle 
erfolgt  sodann  nach  dem  Verfahren  des  Hauptpatentes. 


Kl.  81  a,  Nr.  185044,  vom 

24.  Juli  1901.  Alfred 
Friedeberg  in  Berlin. 
Tiegelofen  mit  beweglichem 
Hoden. 

Der  Eisenmantel  b  ist  über 
die  Schamotteausfütterung  u 
hinaus  verlängert.  Der  be- 
wegliche Ofenboden  c  dichtet 
gegen  Mantel  b  ab.  Seine  zur 
Aufnahme  des  Brennstoffes 
dienende  Platte  e  besitzt  ge- 
ringeren Durchmesser  als  der 
Mantel  b.  Der  verbleibende 
freie  Rnum  r-  dient  als  Wind- 
kasten für  den  durch  w  zu- 
strömeuden  Wind. 


Kl.  24f,  Nr.  185139,  vom  26.  Oktober  1901. 
Hermann  Zutt  in  Mannheim.  Feuerbracke  für 
M  'anderrostfeuerungen . 

Bei  Wanderrosten  ist  die  Feuerbrücke  f  dem  Ver- 
brennen stark  ausgesetzt.  Um  dies  zu  vermeiden,  ist 
dieselbe  gemäfs  vorliegender  Erfindung  aus  einzelnen 


Ringen  hergestellt,  welche  über  eine  Stange  s  mit 
grofsem  Spiel  gesteckt  sind.  Diese  Stange  lagert  in 
den  offenen  Lagern  /  des  Rostwagens  v.  Beim  Be- 
wegen des  Wanderrostes  heben  Schlacke  und  Asche, 
welche  an  dem  Rost  haften,  die  unmittelbar  auf  dem 
Rost  liegenden  Ringe  f  an  und  drehen  sie,  wodurch 
immer  neue  Stellen  derselben  dem  Feuer  ausgesetzt 
werden. 

Kl. 18a,  Nr.  135141,  vom 7.  Juni  1901.  J.  Koeniger 
in  Köln  a.  Rh.  Verfahren  zur  Herstellung  wetterfester 
und  verhüttungsfähiger  Briketts  aus  sandartigen  oder 
mulmigen  Erzen  u.  der  gl 

Die  zu  brikettierenden  Stoffe  werden  trocken  mit 
Kalk,  Magnesit  und  Borax  in  berechneten  Mengen  ver- 
setzt und  dann  mit  einer  Auflösung  von  rober  Schwefel- 
säure in  Wasser  nach  festgesetztem  Verhältnis  durch- 
gemischt. Die  Masse  wird  hierauf  in  Formen  geprefst 
und  die  Briketts  an  der  Luft  getrocknet.  Zu  100  kg 
Erz  mit  50  bis  <K>  %  Kisen  werden  etwa  18,2  kg  Kalk 
(CaO),  2,6  bis  4.5  Y\>  Magnesit  (MffCOri,  2,1  bis  4,2  kg 
Borax  (NtiBiOr),  5  bis  8  Teile  Schwefelsänreanhydrid 
(SO»),  25  und  mehr  Teile  Wasser  (ILO)  verwendet. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  698  104.  John  F.  Budke  in  Canons- 
hurg,  Pa.  Gestell  zum  Transportieren  und  Auf- 
bewahren von  Walzen. 

Das  (testeil  besteht  ans  zwei  wagerechten  Trägern  t, 
aas  je  zwei  Schienen,  zwischen  denen  vier  senkrechte 
Träger  w  und  r  stehen,  wovon  zwei,  z.  B.  «,  uniklapp- 

bar  angeordnet 
und  oben  durch 
Schleifen  s  mit 
den  Trägern»  ver- 
bunden sind.  Die 
vier  Träger  köu- 
nen  mit  Rügein  b 
an  die  Haken  h 
eines  oberen  Ge- 
stells angehängt 
werden,  an  wel- 
chem bei  k  ein 
Kran  oder  dergl. 
anfafst  Die  Bügel 
b  werden  dnrch 
Stücke  c  zwischen 
Schienen  i  ge- 
halten. Beim  Ent- 
nehmen von  Wal- 
zen ans  dem  Gerüst  werden  die  Träger  u  nieder- 
geklappt, nebst  t  unter  die  Walzen  geschoben,  darauf 
wieder  aufgerichtet,  durch  .«  an  r  befestigt  und  das 
Traggestell  mit  Hilfe  des  oberen  Gestells  an  einem 
Kran  oder  dergl.  aufgehängt,  so  dafs  die  Walzen  nach 
Abrücken  der  einen  Gerüstseite  aus  dem  Gerüst  ent- 
fernt werden  können.  Die  Walzen  werden  beim  Nirht- 

G brauch  zweckmäfsig  in  dem  Gestell  liegend  auf- 
wahrf. 

Nr.  691 474.  Lutter  Lincoln  in  Boston,  Mass. 
Abstich  für  Hoch-  oder  Kupolöfen. 

Damit  das  geschmolzene  Kisen  nicht  mit  dem  der 
Windpressung  entsprechenden,  unbequemen  Druck  aus 
dem  Abstich  austritt,  ist  ein  Behälter  b  an  den  Ofen  o 
angebaut,  in  welchem  das  Kisen  nach  dem  Gesetz  der 
kommunizierenden  Röhren  bis  zur  Rinne  r  aufsteigt 


Teil  der  Plammengase  durch  r  bezw.  *,  der  kleinere 
durch  /  bezw.  m  abgeführt  wird.  Damit  die  Regenera 
toren  nicht  von  Flugstaub  und  dergl.  veratopft  werden, 
sind  in  den  Luftkanälen  Wassertröge  c  an  solchen 
Stellen  angebracht,  dafs  die  über  die  Brücken  d  bezw.  e 
fliegenden  Teilchen   von   ihnen   aufgefangen  werden. 


d   1       b      in  < 


und  durch  diese  ohne  Druck  ausfliefst,  während  es  im 
Herd  bis  zum  Schlackenabstich  s  steht.  Der  Behälter 
ist  mit  einer  Einrichtung  versehen,  um  darin  über  dem 
Flüssigkeitsspiegol  Luftpressung  zu  erzeugen.  Durch 
diese  Kann  der  Inhalt  von  b  in  den  Herd  zurück- 
gedrückt werden,  wenn  er  zu  kalt  geworden  ist.  Den 
Pnmpenstöfsen  entsprechend  oszilliert  das  Eisen  ein 
wenig  zwischen  o  und  b,  was  die  Durchmischnng  be- 
günstigt. 

Nr.  695182.  James  I).  Swindell  in  Pitts- 
barg,  Pa.    Regenerativ- iStddelofen. 

Der  Herd  o  ist  an  den  Seiten  mit  einem  wasser- 

! »kühlten  Doppelmantel  von  solcher  Gestalt  bekleidet, 
afs  der  Herdumrifs  ein  Oblong  bildet  (in  der  Zeich- 
nung lang*  der  kleinsten  Achse  geschnitten),  b  ist  eine 
der  Arbeitstürcn,  r  *  sind  Luftkanäle,  /  m  Gaskanäle, 
g  h  und  i  k  die  zugehörigen  Regeneratorkammem.  Der 
Ofen  wird  mit  wechselnder  Flammenrichtung  betrieben, 
wobei  durch  geeignete  Stellung  von  Ventilen  der  gröfste 


«?     n  i      |,  o 


Zu  demselben  Zweck  sind  die  Fächerwerke  i  k  seit- 
wärts von  den  aus  dem  Herdraum  niederführenden 
Gaskanalstrecken  /  m  angeordnet  und  Beitlieh  durrh 
eine  Wand  dagegen  abgeschlossen,  so  dafs  die  durch  /  m 
niederfallenden  Flugstaubteilchen  sich  bei  n  o  sammeln. 


Nr.  «92746.  Samuel  T.  Wellman,  Charles 
H.  Wellman  und  John  W.  Seaver,  Cleveland, 
Ohio.  Vorrichtung  zum  gleichzeitigen  Ausstofsen  un>t 
beschicken  von  Koksöfen. 

Auf  dem  Wagen  w  wird  zwischen  seitlich  ver- 
schiebbaren Seitenwänden  «  und  auf  dem  durch  Zahn- 
rad* vorwärts  verschiebbaren  Boden  b  die  einzutragende 
Kohle  so  aufgebracht,  dafs  der  Stapel  seine  Form 
behält,  wenn  die  Seitenwände  ein  wenig  abgerückt 


werden.  Auf  dem  vorderen  Knde  des  Bodens  b  i«t 
eine  Ausstofsvorrichtung  a  lose  aufgesteckt,  welche, 
wenn  b  vorbewegt  wird,  den  Koks  aus  dem  Ofen  o 
ausstöfst,  wobei  gleichzeitig  die  neue  Kohle  eingeführt 
wird.  Darauf  werden  die  Türen  t  und  u  herabgelassen, 
a  an  einer  Laufkatze  /  angehängt  und  b  zurückgezogen, 
so  dafs  (i  an  der  Laufkatze  aufgehängt  und  die  Kohle 
im  Ofen  bleibt  /  wird  um  den  Ofen  herum  wieder 
auf  die  vordere  Seite  de«  Ofens  gebracht. 

Nr.  692240.  S.  C.  Collin  in  Philadelphia. 
Vorrichtung  zum  Anschliefsen  kippbarer  Öfen  an  du 
Gas-  und  Luftleitung. 

a  stellt  einen  Ofen  etwa  von  der  Art  der  kipp- 
baren Puddelöfen  dar.    b  ist  eine  der  Zuleitungen, 

t.  B.  die  für  Ga>. 
Sie  ist  mit  dein 
Ofen  dnrch  ein 
feuerfestes  Knie- 
stück c  in  Metall- 
mantel  verbanden, 
der  mit  Kühlmän- 
teln bei  d  and  t 
versehen  ist  Da* 
Kühlwasser  strömt 
durch  f  za  und  nach 
dem  Ringgefifs  ■) 
ab,  welches  zu&sin- 
men  mit  dem  Flantsch  h  des  Knies  einen  Wasser- 
versehlufs  bildet  Soll  der  Ofen  gekippt  werden, 
so  wird  das  Knie  abgerückt  (vergl.  punktierte  Stellungi, 
wobei  es  mit  Rädern  «  auf  geeigneten  Schienen  rollt. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Eint 

•ihr 

Ausfuhr 

Januar/Februar 

Januar  Februar 

1902 

1903 

1902 

1908 

Erze: 

t 

• 

t 

i 

t 

•  i  erze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 

379  733 

534  493 

389  218 

554  953 

iiiäCKcii  \ on  furzen,  ocniacKtMi-  r  uzr,  -  w  oue  .  ■ 

129  696 

151  381 

3  020 

3  123 

T  !o:na.sschIacker)(  gemahlen  (Thorn<isphosphalmehl) 

9  793 

13912 

13  202 

19  130 

Rohelsen,  Abfalle  and  Halbfabrikat«: 

fcraeheisen  und  EisenabfiUle 

3  363 

6304 

37  375 

1 1 743 

19311 

16  38t 

51  272 

74  587 

'  ;;>peneisen.  Rohschienen  Blocke 

10-2 

483 

75  461 

128  819 

RoheLsen,  Abfalle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

775 

23  171 

164  108 

218  149 

Fabrikate  wie  Fassoneisen,  Schienen,  Bleche 

u.  s.  w. : 

fa-  timi  VViiitp|pi«u»n 

88 

16 

51492 

58  093 

ti^bahnlaschen,  Schwellen  etc.  .  . 

1 

l 

7  095 

10  787 

"i.terlagsplatten  ..... 

3 

3 

428 

168 

''*»*nbahn  schienen 

22 

10 

43  990 

67  184 

VM  miedhares   Eisen    in   Stäben   elc  Radkranz- 

3  23t 

3  821 

61  537 

61  497 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

346 

181 

47  130 

46  800 

l'e^izl  ooliert   irefirnifst  ete 

1  üu 

1  Iii! 
1  404 

1  /:>8 

Kti&blech  , 

1  II.'» 

i  i  \Jrf\i 

9K 

UV 

<il 

i  r 

J  IUI 

Ll>  DVU 

i  rt 

zw 

1 7  S9H 

Fsssoneisen,  Schienen,  Bleche  u.  s.  w.  im  ganzen 

6  29* 

8  678 

257  809 

384449 

(Janx  grobe  Eisenwaren: 

■    i  lo 

1  2/  / 

3  <>.T2 

4  1  / 1 

63 

1 10 

708 

1  348 

27» 

149 

109 

227 

— 

— 

2  103 

370 

11 

13 

479 

563 

Ei*n.  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

13 

21 

414 

969 

Hfl 

O/t 

7  OtO 

1 

6 

94 

7 

EUiiren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

2875 

847 

7  176 

9  416 

Grobe  Eisenwaren : 

'»robe  Eisen  war.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 
N"ser  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

1  098 

«     1  AI 

1  104 

iE  oin 

15  849 

1  Ii  hin, 

25 

18 

so 

.->  14D 

ö  i  OS 

abgeschliffen,  gefirnifst,  verzinkt  .... 

6.>3 

7S3 

10  995 

13  262 

18 

2o 

oberen  und  andere  Schneidewerkzeuge  .... 

— o 

— * ' 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

40 

51 

410 

418 

'»«schösse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

1 

10 

48 

tahtstifte  

5 

25 

9  994 

7  774 

'«schösse  ohne  Kleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

8 

94 

16 

39 

567 

620 

Feine  Eisenwaren: 

90 

123 

1  080 

1  186 

Goebosse,    vernickelt     ..der    mit  Hleimäntehi, 

42  t 

97 

221 

243 

2  746 

3  351 

198 

242 

877 

1  095 

^»hrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriehsmaschineu  j    Fahrradteile  aufser 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

88 

28 

343 

503 

hbrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

1  * 

mit  Antriebsinaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

1 

3 

1 

'  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  ihirurg.  Instrumenten*. 
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Januar/Februtr 


1902 


1903 


Anxfuhi- 


190'2 


1908 


Fortsetzung. 

Meterwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

chirurgischen  Instrumenten  

Schreib-  und  Rechenmaschinen  

Gewehre  für  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrteile  

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln  . 

Schreihfedern  aus  unedlen  Metallen  

Uhrwerke  und  Ulirfurnituren   .  ■ 

Eisenwaren  im  ganzen  .  . 
Maschinen : 

Lokomotiven  

Lokomobilen   

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

„  nicht  zum  Fahren  auf  Schienen- 
geleisen: Personenwagen  

Desgl.,  andere  

Dampfkessel  mit  Röhren  

,  ohne   

Nähmaschinen  mit  Gestell,  fiberwieg,  aus  Gufseisen 
Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen   

Brauerei-  und  Brennereigeräle  (Maschinen)      .  . 

Müllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Baumwollspinn-Maschinen  ....   

Weberei-Maschinen  

Dampfmaschinen  

Maschinen  fflr  Holzstoff-  und  Papierfabrikation  . 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Pumpen  

Ventilatoren  für  Fabrikbetrieb  

Gebläsemaschinen   

Walzmaschinen  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

Matchinen,  überwiegend  au»  Holz  

„  w  »  Gußeüen  

„  p  »  schmiedbarem  Eisen  . 

,  »  »  ander,  unedl.  Metallen 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 
Kratzen  und  Kratzenbeschläge  

Andere  Fabrikate: 

Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampl-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  i 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  |  5 
Schiffe  fflr  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 
die  von  Holz  

Zusammen :  Eisen,  Eisenwaren  und  Maschinen  .  t 


16 
17 
1 

18 
2 

18 

6 


7  349 


47 
58 
5 

62 
7 
7 

18 

350 
6 


464 
37 
195 
310 
993 
614 
156 
27 
147 
29 
19 
117 
101 
7 
96 
21 
I 

19 
61 
1  147 

74 

3  880 
576 
59 


5  151 
13 


--> 


14 
22 

1 
17 

2 
38 

6 


5  39Ü 


60 
131 

7 

68 
15 
52 
6 

673 

3 


512 
9 

67 
109 
88« 
640 
tW5 

38 
324 
7 

24 
295 
100 

13 

22 
113 


31 
154 
1  378 

17.5 
4  344 
f>78 
135 


«347 
15 


1 

:: 


952 
7 
26 
20 
210 
7 
97 


69  452 


3  967 
378 
144 

54 
14 
367 
618 
I  161 


1  055 
551 
984 

1  862 
755 

1  069 

2  428 
1  223 
1  4«9 

177 
334 
218 
693 

5M 
211 
599 

58 

243 
880 
9  197 

198 
18  898 
4  783 

1HH 


30  768 


54 


208 

i 


31  26* 
61 


|!>0 
ä 


41  562 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fach  y  er  einen. 


Allgemeiner  Bergmannstagin  Wien  1903. 

In  Ausführung  des  auf  dem  Bergmannstage  in 
Trlitz  1899  gefaßten  Beschlusses,  den  nächsten  AU- 
*ieiaen  Bergmannstag  im  Jahre  1903  in  Wien  abzu- 
jihfu,  hat  sich  nunmehr  das  vorbereitende  Komitee 
«bildet,  and  richtet  an  alle  Fachgenossen  innerhalb 
ui  tofserhalb  Österreich -Ungarns  die  Einladung,  sich 
rt  ihren  Damen  an  diesem  vom  21.  bis  26.  Sep- 
:«nl)er  1903  abzuhaltenden  Allgemeinen  Bergmanns- 
ajr  recht  zahlreich  zu  beteiligen.  Dem  mit  den  Urnnd- 
•tnumungen  später  mitzuteilenden  Programme  gemäfs 
•■vita  aulser  den  zu  fach  wissenschaftlichen  Vorhand - 
::ffa,  zum  Besuche  von  industriellen  Anlagen  und 
ni  geselligen  Verkehr  bestimmten  Zusammenkünften 
Anflöge  in  die  Umgebung  der  Residenz,  sowie  nach 
>jtfn  und  Eisenerz  veranstaltet  werden.  Das  Komitee 
uteraimmt  die  Vorbereitungen  in  der  Hoffnung,  dafs 
•r  Versammlungsort  die  von  alters  her  gerühmte 
indehungskraft  ausüben,  und  Berufsgenossen  aller 
;  onnistischen  Kreise  Österreich-Ungarns  und  des 
blandes  in  ansehnlicher  Zahl  zu  der  Vereinigung 
niiimenführen  werde. 

Die  Anmeldungen  werden  unter  der  Adresse  des 
.iomitees  für  den  Allgemeinen  Bergmannstag  Wien 
IW  (I.,  Nibelungengasse  13)  wegen  der  nötigen 
»jrkreitungen  bis  1.  August,  längstens  aber  bis 
!  September  I.  J.  erbeten,  worauf  das  Komitee  die 
'lfaahmskarte  erteilen  wird.  Der  der  Anmeldung 
^irarhliefiende  Beitrag  ist  mit  15  Kr.,  für  die  am 
F»tf  teilnehmenden  Damen  mit  10  Kr.  festgesetzt; 
*>  steht  aber  den  Teilnehmern  auch  frei,  Familien- 
«rt«izu30  Kr.  zu  verlangen.  Die  zu  haltenden  Vor- 


träge müssen  bis  längstens  1.  August  I.  .1.  dem  Komitee 
bekannt  gegeben  werden,  welches  bestimmen  wird,  ob 
sie  in  einer  allgemeinen  Versammlung  oder  in  einer 
Sektionssitzung  gehalten  werden  sollen. 


Iron  and  Steel  Institute. 


Die  diesjährige  Frühjahrsversammlnng  findet  am 
7.  und  8.  Mai  in  London  statt.  Auf  der  1  agesordnung 
stehen  folgende  Vorträge: 

1.  Über  die  angebliche  Diffusion  des  Siliciums  in 
das  Eisen.    Von  E.  Stead. 

2.  Der  Einflufs  von  Schwefel  und  Mangan  auf  Stahl. 
Von  Professor  J.  O.  Arnold  und  G.  B.  Water- 
house,  Sheffield. 

3.  Der  Siemens  -  Martinprozcfs.  Von  Oberstleutnant 
L.  Cubillo,  Trubia,  Spanien. 

4.  Die  Auwendung  von  elektrischen  Öfen  im  Hütten- 
wesen.   Von  Albert  Keller,  Paris. 

5.  Über  hohlgeprefste  Achsen.  Von  C.  Mercader, 
Pittsburg. 

6.  Ein  neuer  Gichtverschlufs.  Von  Axel  Sahlin, 
Millom. 

7.  Die  Fabrikation  von  Portlandzeraent  aus  Hoch- 
ofenschlacke.   Von  C.  von  Schwarz,  Lüttich. 

8.  Über  den  Talbotprozefs  mit  Hämatiteisen.  Von 
B.  Tal  bot,  Leeds. 

9.  Die  Wirkung  von  Flugstaub  auf  die  Wärmeleistung 
der  Winderhitzer.   Von  B.  Il.Thwaite,  London. 

10.  Über  Snssex-(iufseiFen.  Von  Professor T.  Turner, 
Birmingham. 
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Frankreich»  Elsen-Industrle  In  den  Jahren  1901  und  1902. 


1901 

1002 

Itoheisen : 

• 

XrUchwel- 
robelwn 

1  Oleraerelrob-  1 
eilten  und  i 
Onfrwftren 

1.  Schnell.  ; 

t'riwncrci- 
roheltcn 

Olof<«relroh- 
eUen  and 
Guf«w*ren 

I.  Schmel». 

ZuMmmrn 

stellt  mit  Koks  

„  Holzkohle  

„    gemischtem  Brennstoff  . 

1  800  231 
11  848 

561  423 
.")  1 7 1 
10  1*57 

2  361  657 
16  999 
10  167 

2  001  272 
10  960 

397  884 
2  595 
14716 

2  399  15H 
13  55.-. 
147H. 

Insgesamt  .  , 

1  Hinm 

576  701 

2  38S  S23 

2  012  232 

415  195    2  127  427 

161  566 

200  170 

38  604 

Schweifscisen 



1901 

1902 

lUndeli- 
Schienen       ri«PD  Bleche 

Zu- 
«amtii^n 

!  lUndelt-  ;    „,    v  Zu- 
Schlenen       c|,cn     j    Blech.  ».mnl,n 

f'N'lelt   216     315  282;  32  300  347  7'. »s     320     357  867    43  085  ,  401  272 

^frischt  H  ;     4  351i     1  106      5  457       -     .     4  532      1  048  '  5. 580 

u?  Altmaterial  I  1  «04  670 1     9  23(1  413  900      —      210  142     8  832    218  974 


Insgesamt..;,  216  524  303  I  42  636  567  155]  320  572  54L  52  965  625  826 
Zunahme  j,    104       48  238    10  329    58  671 
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Stahl 


1901 


H»n- 


iilrche 


und  8.  M.- 


1902 


Bessemerstahl  .  .  . 
Siemens-Martinstahl 
PadJelBtahl  .  .  .  . 
Zementstahl  .  .  .  . 
Tiegelstahl  .  .  .  . 
aus  Altmaterial  .  . 


266967  H52056  77174 
2+561  241 268  19096t 
5026  170 
1084  — 
12841  78' 
17431  1522, 


696197 
456793 
5196 
1084 
12919 
3265 


816677 
608074 


273153  335363;  74298 
282SI  289006  200121 


10I493« 


Insgesamt 
Zunahme 


291528  614018  269908  1175154  1425351 


682814 
517408 
12041 
1001- 
12715 
5670 

1231652  163ö:M 


9906  !  39913     6379      56198  20991! 


11287 

999 
12598 
4678 


754i 

5! 

117 

902 


301434  653931  276287 


Kohlenlager  in  Turkestan. 

Im  „Rulletin  de  la  Socicti1  de  l'Iudustrie  Minerale", 
Band  II  1903,  S.  352  macht  Ingenieur  Levat  gelegent- 
lich einer  Beschreibung  der  Goldseifen  in  der  Bucliarei 
einige  Mitteilungen  über  in  der  Nähe  des  zentral- 
asiatisch-russischen  Bahnnetzes  gelegene  Kohlenfelder. 
Dieselben  enthalten  vorwiegend  eine  gasreich-lignit- 
ähnliche Kohle,  deren  beste  Sorten  hei  der  kalori- 
metrischen Probe  eine  Wärmeleistung  von  5000  bis 
6500  Kalorien  ergaben;  der  Aschengehalt  beträgt  im 
Durchschnitt  8 ";«.  Die  wichtigsten  Lager  befinden 
sich  in  der  Reihenfolge  von  Osten  nach  Westen  aufge- 
zählt in  der  Nähe  folgender  Ortschaften  bezw.  Städte: 
Andidjau,  woselbst  auch  goldführende  Konglomerate 
vorkommen;  Ucht-Kurgan,  wo  ein  Lager  von  10  m  Ge- 
samtmächtigkeit sich  befindet  (wovon  4  m  reine  Kohle), 
dessen  Ertragsfähigkeit  vom  Verfasser  auf  500000  t 
jährlich  geschätzt  wird ;  Kokand,  Khodjent,  Samarkand, 
Gmkent  und  Turkestan.  Zwischen  den  letztgenannten 
beiden  Orten,  70  Werst  von  der  Bahnlinie  nach  Orenburg, 
soll  eine  sehr  gute  langflammige  Kohle  in  einer  Mäch- 
tigkeit von  1,6  bis  2  m  vorkommen.  Auch  Petroleuin- 
lager  sollen  in  Turkestan  und  der  Bucharei  zahlreich 
vorhanden  sein. 


Afanganerzförderuug  In  Brasilien. 

Die  Förderung  von  Manganerz  in  Brasilien  hat  in 
den  letzten  Jahren  sehr  bedeutende,  Fortschritte  gemacht. 
Im  .Fahre  1897  wurden  reichhaltige  Manganerzlager  hei 
('urumbii  (Staat  Matto  Grosso)  und  bei  Nazarelh*  i^SUiat 
Bahia)  entdeckt.  Während  die  ersteren  bis  jetzt  nicht 
systematisch  ausgebeutet  werden,  haben  die  Arbeiten 
an  den  letzteren  im  Jahre  1898  begonnen,  indessen 
entstammt  auch  jetzt  noch  der  weitaus  gröfste  Teil 
des  Ertrages  den  in  den  Jahren  1893  bis  1895  in  Bearbei- 
tung genommenen  Fundstellen  im  Staate  Minas  Geraes.** 
Hier  sind  besonders  die  Lagerstätten  bei  Miguel  Burnier 
und  Qncluz  wichtig.  Die  Fundstätten  hei  Miguel  Burnier 
wurden  zunächst  im  Tagebau  bearbeitet,  nachdem  man 
indessen  zu  einer  gew  issen  Tiefe  gelangt  war,  erschien 
es  rätlich,  zum  unterirdischen  Abbau  überzugehen.  Die 
beiden  bedeutendsten  Firmen  sind  „Usina  t'arlos  Wieg4" 
und  die  „Sociedade  (ieral  de  Minas  de  Manganez, 
(tonealves  Kümos  &  V.o.*  Nach  Analysen,  welche  in 
London  und  in  der  Bergschule  zu  Ouro  l'reto  gemacht 
worden  sind,  enthält  das  Erz  55,02  und  54,92  */»  metal- 
lisches Mangan,  während  der  Phosphorgehalt  nur  0,021  "/<• 
oder  weniger  beträgt.  Ks  wird  angenommen,  dafs  aus 
den  bestehenden  Anlagen  „einige  Millionen  Tonnen" 
gefordert  werden  können. 

Die  wichtigsten  Anlagen  des  Munjjandistrikts  bei 
Queluz  sind  die  „Societe  Anonyme  d.s  Mine»  de  Man- 

*  .Stahl  und  Eisen"  1900  S.  554. 
*♦  ..Stahl  und  Eisen-  lftft»  S.  139  und  S.  752. 


ganese  de  Oure  Preto*  und  die  vorerwähnte  „SocieJad 
i  Gera!  de  Mines  de  Manganez";  sie  liegen  etwa  9  kn 
|  von  der  Stadt  Lafayette  und  der  Zentralbahn  entfernt 
i  wohin  das  Erz  mittels  Schmalspurbahn  gebracht  wird 
Die  Gewinnung  ist  leichter  als  nei  Mignel  Burnier  un< 
1  geschieht  im  Tagebau.    Der  Mangangelialt  wird  zi 
49  bis  51  °/o,  der  Phosphorgehalt  auf  0,08  bis  0,15  J  , 
angegeben.     Neue  Fundstätten ,  die  etwa  4  km  voi 
Lafayette  entfernt  liegen,  sind  kürzlich  in  Bearbeite 
genommen  worden. 

Die  Ilauptfundstätte  im  Staate  Bahia  liegt  etwa  2ti ku 
von  Nazareth  entfernt  und  wird  über  Tage  ab<reh»at. 
Eine  Sendung  von  1600 1  soll  48,04  "/o  tnetallis*  bri 
Mangan  und  0,035  "/o  Phosphor  ergeben  haben.  IM 
Vorteil  liegt  hier  darin,  dafs  das  Erz  von  Nazarttu 
aus  duich  Boote  direkt  auf  Ozeandampfer  verlade 
i  werden  kann,  und  es  wird  mit  der  Möglichkeit  gerechn«  ;, 
dafs  Bahia  in  dieser  Beziehung  dem  Staate  Minus 
Geraes  künftig  erfolgreich  Wetthewerb  bietet  Das  i:m 
Staute  Matto  Grosso  bekannte  Manganerz  liegt  25  bis 
30  km  süd lieh  von  Corumbä  und  etwa  350  ni  über  «lfm 
Paraguayflusse.  Der  Abbau  soll  leicht  und  Sterne: 
durch  Wasser  nicht  zu  befürchten  sein;  der  Versacl 
in  Flufsdampfern  bis  zum  Meere  würde  sich  wohlfr:! 
bewerkstelligen  lassen.  Je  nachdem  der  Wechselkurs 
8  oder  12  Peuce  für  ein  Mürels  beträgt,  soll  die  Ge- 
winnung und  Beförderung  einer  Tonne  Erz  bis  Ri> 
kosten:  für  Miguel  Burnier-Erz  22,2  bis  40,3  Miirrn. 
für  Lafayette-Erze  18,5  bis  30  Milreies.  Unter  Hiruu 
rechnung  von  15  bis  18  Mürels  für  Seefracht  stell« 
i  sich  danach  die  Kosten  in  Europa  für  Miguel  BarnitT 
I  Erz  auf  37  bis  58,3,  für  Lafayette-Erz  auf  33'  i 
J  48  Milreis. 

Seit  Beginn  des  Abbans  sind  ausgeführt  worden: 


Toddcd  !■ 
1000  kC 

1894   1430  1898. 

1895    5  570  1899  . 

1896   14  710  1900. 

1897.  .      ..  14  370  1901. 


Toon«  « 

27  1 10 
€2  14* 
127  34* 
98  y2f 


Letztere  Menge  stammte  zn  etwa  95  °/o  aus  Miiu* 
(ieraes  und  wurde  in  Rio  de  Janeiro  verschifft:  di? 
Ausfuhr  aus  Bahia  betrug  nur  1470 1. 

Danach  hat  Brasilien  im  Jahre  1901  fast  ',»  der  sc! 
900000  t  berechneten  Weltproduktion  geliefert,  uni 
es  wird  in  brasilianischen  Fachkreisen  angenommen,  «Iii' 
diese  Menge  künftig  vervielfacht  werden  könnte,  d»  dir 
manganhaltigen  (iebiete  dieses  Landes  die  ausgederr 
testen  der  Welt  sein  sollen.* 

.DeuUchet  lUndeU-ArcblT-,  Jaaaar-lltft  1*B 

•  Im  Jahre  1902  sollen  auf  englischen  Schiffer 
allein  143720  t  gegen  84837  t  im  Jahre  1901  «r 
schifft  sein;  offizielle  Statistiken  liegen  noch  nicht  vur. 
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Eisenindustrie  in  Argentinien. 

Eine  eigentliche  Grofseisenindnstrie  kann  in  Argen- 
tD>a  nicht  bestehen,  da  die  Rohmaterialien,  Eisen- 
•n*  und  Kohlen,  im  Lande  bisher  ungenügend  ge- 
'ndf-n  werden.  Für  die  Eisenverarbeitungsan  lagen 
ri«sen  die  Hochofen-  und  Waliwerksprodukte  daher 
u«  dem  Auslande  kommen.  Es  arbeiten  namentlich 
n  Baenos  Aires  eine  ganze  Anzahl  von  Eisenkonstruk- 
t  •MwerkBtstten  und  Eisengiefsereien,  von  denen  die 
rasten  je  über  300  und  die  mittleren  je  100  bis 
)>)  Arbeiter  beschäftigen.  Viele  dieser  Anlagen  sind 
it  \  mit  Fabrikationseinrichtnngen  für  Geldschränke, 
Wirtschaftliche  Geräte,  Bettstellen  und  dergleichen 
ttrehen.  Zahlreiche  Eisengiefsereien  beschäftigen  sich 
njirk'h  mit  Messing-,  Bronze-  und  Tiegelgufs.  Soviel 

*annt,  bestellt  nur  ein  eigentliches  Eisenwalz- 
i*rk,  welches  zeitweilig  400  bis  600  Arbeiter  ein- 
rollt hat.  Von  Kleineisenzeugfabriken  sind  mehrere 
Wägen  zur  Herstellung  von  Schrauben,  Nieten  und 
!*riatstiften  zu  nennen,  auch  betreibt  man  Drahtzieherei 
Fabrikation  von  Drahtgeweben.  Einige  Werk- 
ritten  haben  sich  für  gröfsere  Schiffsreparaturen  ein- 
richtet. Die  grofsen  Eisenhahngesellschaften  haben 
itrarlich  ihre  Reparaturwerkstätten,  in  denen  zum 
"  il  sogar  eigne  \\  aggonbauten  zusammengestellt  wer- 

ri.  Die  gröfste  geschlossene  Anlage  dieser  Art  ist 
»  Y  diejenige  der  Sudbahn  in  der  Bundeshauptstadt, 
^  zur  Zeit  über  1000  Leute  arbeiten.  Eine  bedeu- 
Eisenhahnwerkstätte  befindet  sich  auch  in  der 
»udtCördoba.  Fernersind  verschiedene  Kesselschmieden 
standen,  welche  zugleich  Eismaschinen,  Armaturen 
nl  andere  Fabrikeinrichtungen  liefern.  Es  fehlt  aueh 
:ritt  an  Spezialfabriken  für  Maschinenbau,  Aufzüge, 
^itlpressen,  Pumpen,  landwirtschaftliche  Maschinen, 
H'Vengufs  und  feinere  Schmiedearbeiten.  Ferner  sind 
KMrdings  zwei  Fabriken  zur  Herstellung  von  email- 
mn  Blechgeschirren  errichtet  worden,  welche  der 
C->btn  Einfuhr  dieser  Waren  wohl  Abbruch  tun 
»'«nlen.  Die  zumeist  fertig  geschnittenen  Bleche  kommen 
a*  England. 

In  den  fabrikmäfsig  betriebenen  Anlagen  der 
f'tallverarbeitung  sind  nach  oberflächlicher  Schätzung 
it  Buenos  Aires  vielleicht  5000  Arbeiter  eingestellt, 
'irrend  es  aufserdem  noch  etwa  350  bis  400  hand- 
^risniäfsig  betriebene  Werkstätten  für  kleine  Schmiede- 
mit  je  10  bis  30  Arbeitern  gibt. 


I*u  Wachstum  der  Elsen«  nnd  Stahlindustrie  Im 
Niagaradistrikt. 

Die  neuere  Entwicklung  des  Eisenhüttenwesens 
12  der  Cmgegend  von  Buffalo  und  der  Niagarafullc 
'♦.iiint  mit  dem  Jahre  1889,  in  welchem  die  Firma 
f-ffrs,  Brown  &  C«.  den  alten  am  Niagaraflurs  ge- 
•Wifn  Ofen  Tonawanda  erwarb  und  die  Tonawanda 
•  ob  &  Steel  Company  gründete.  Nach  Umbau 
•rt  »lten  im  Jahre  1874  erbauten  Ofens  wuchs  die 
ta<hiftigung  des  Werks  in  dem  Mafse,  dafs  181K» 
«•zweiter  Ofen  in  Betrieb  gesetzt  wurde.  Im  Jahre 
l*.  kaufte  die  Buffalo  Kurnace  Company, 
'flehe  von  der  Firma  M.  A.  Hanna  &  Co.  Cleveland, 
»tohrt  wird,  den  ausgeblasenen  Ofen  der  alten  l'nion 
Company  und  baute  eine  neue  Anlage,  der  auch 
'3 Holzkohlen hochofen  zugefügt  wurde.  Im  Jahre  1809 
*w«  die  Lackawanna  Steel  Company  gegründet, 
j^iwelbe  erwarb  einen  mehrere  Tausend  Acres  nm- 
'^sden  Landstrich  bei  Stony  Points  welcher  sich 
V  km  entlang  der  Küste  des  Ericsecs  erstreckt.  Das 
gegründete  Hochofenwerk,  welches  seiner  Voll- 
whmg  nahe  ist,  urafafst  6  Hochöfen  und  eine  sehr  gut 
•««stattete  Schiffsentladnngsanlage.  Auch  die  beiden 
'•fader  Buffalo  &  Susquehanna  Iron  Company 

VUIjt 


an  dem  Hafen  von  Süd  Buffalo,  in  unmittelbarer  Nach- 
barschaft der  Werke  der  Lackawanna  Steel  Company 
gelegen,  gehen  ihrer  Vollendung  rasch  entgegen.  Man 
glaubt  annehmen  zu  dürfen,  dafs,  wenn  alle  diese  An- 
lagen in  Betrieb  sind,  die  jährliche  Erzeugung  an  Roh- 
eisen und  Eisen-  und  Stahlfertigfabrikaten  im  Niagara- 
distrikt, welche  im  Jahre  1888  gleich  Null  war  und 
1898  250000  t  betrug,  im  Jahre  1904  auf  Uber  1  500000 1 
Bteigen  wird. 

<X»ch  „Iroo  Jigr»  Tom  S6.  rVbr««r  1SOS.) 


Hochofen  znm  Verhütten  von  FlogsUnb. 

Von  der  Northside  Iron  Co.  im  vergangenen  Jahr 
atisgeführte  Sehmelzversnche  dienten  dem  Zweck,  die 
den  Hochöfen  von  Sharpsville,  Pennsylvanien,  ent- 
stammenden Flugstaubhalden  nutzbar  zu  machen,  welche 
viele  Tausend  Tonnen  schmelzwürdiges  Material  ent- 
halten und,  abgesehen  von  den  etwa  verursachten 
Transportkosten,  kostenfrei  zur  Verfügung  stehen.  Der 
Versuchsofen  war  bis  zur  Gicht  10,«7  m  hoch  und 
besafs  einen  Kohlensaekdurchmesscr  von  2,28  m.  Die 
Erhitzung  des  Windes  erfolgte  in  einem  eisernen  Wind- 
erhitzer mit  18  Rohren.  Um  das  Ausblasen  des  Flug- 
staubes ans  der  dicht  zu  vermeiden,  war  der  Ofen- 
schacht 3.35  m  über  die  mit  3  Einsatztüren  versehene 
Gicht  verlängert  worden.  Die  mit  dem  Ofen  erzielten 
Ergebnisse  waren  unbefriedigend,  da  es  unmöglich 
war.  die  Einsatztüren  zn  kühlen,  und  der  unvollkommene 
Schlufs  der  Türen  das  Beschicken  des  Ofens  zu  einer 
geradezu  lebensgefährlichen  Arbeit  machte.  Seitdem 
ist  die  Verlängerung  des  Schachtes  über  die  Gicht 
wieder  entfernt  und  sollen  die  Versuche  demnächst 
wieder  aufgenommen  werden.  Man  beabsichtigt  nun, 
nach  Inbetriebsetzung  des  Ofens  auf  gewöhnlichem 
Wege  und  nachdem  der  erste  Abstich  erhalten  ist, 
den  Flugstaub  durch  die  Formen  einzublasen;  die  Pres- 
sung des  Windts  soll  0,2  bis  0,28  kg/qcm  betragen. 

.Iron  «od  SM*I  Trtdci  Journ-J",  7.  Hin  IMS. 


Seit  einiger  Zeit  werden  kohlenstoffanne  Chrom- 
eisenlegierungen mit  einem  3  °/o  nicht  übersteigenden 
Kohlenstoffgenalt  auf  elektrometallurgischem  Wege 
hergestellt.  In  Anbetracht  des  Unistandes,  dafs  diese 
Legierungen  erheblich  teurer  sind  als  die  entsprechen- 
den kohlenstotfreichen  (7  bis  8 */o  enthaltenden)  Ferro- 
chrome,  beschäftigt  sich  das  „Echo  des  Mines  et  de 
la  Metallurgie*  vom  9.  Februar  1903  mit  der  Frage, 
ob  sich  die  Verwendung  dieser  kohlenstoffarinen  Chrom- 
eisenlegierungcn  vom  wirtschaftlichen  Standpunkt  aus 
lohne.  Die  Chromeisenlegierungen  werden  oesonders 
in  der  Panzerplatten-,  Geschofs-  und  Werkzeugstahl- 
fibrikation  gebraucht.  Der  verwendete  Stahl  enthält 
1  bis  2°/o  Chrom  nnd  etwa  0,75°/«  Kohlenstoff.  Um 
beispielsweise  einen  Chromstahl  mit  2  %  Chrom  zu 
erhalten,  mufs  man  dem  Stahlbad  3  r'/«  einer  Chrom- 
eisenlegierung mit  <>5  %  Chrom  zusetzen,  wodurch  man 
dem  Bade  in  «lein  einen  Falle  (kohlenstoffarme  Legie- 
rung) 0,00  "  o,  in  dem  anderen  Falle  (kohlenstoffreicho 
Legierung)  0,21%  Kohlenstoff  zuführt;  der  Gesamt- 
gehalt  des  Bades  steigt  hierdurch  von  0,75  auf  0.81  */« 
bezw.  0,9t»  %.  Nach  Ansicht  mancher  Metallurgen 
dürfte  ein  so  geringer  Unterschied  im  Kohlenstoff- 
gehalt  keine  wesentliche  Rolle  spielen,  dagegen  macht 
die  genannte  Zeitschrift  geltend,  dafs  der  Preis  des 
Chromstahls  durch  Zusatz  einer  kohlenstoffarmen  Le- 
gierung bei  der  verhältnismiifsig  geringen  Höhe  des 
Zusatzes  gleichfalls  nur  wenig  gesteigert  werde;  bei 
Panzerplatten  soll  diese  Steigerung  nur  1  bis  2  °/o  des 
Verkaufspreises  betragen;  die  gröfsere  Reinheit  des 
Produktes  sei  hierdurch  nicht  zu  teuer  erkauft. 
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28.  Jahrg.  Nr.  8. 


Nochmals  die  Karlellfrago  in  Theorie  und  Prnxin. 

Wir  erhaltfii  das  folgende  offene  Schreiben  mit 
dem  Ersuchen  um  Abdruck  in  dieser  Zeitschrift: 

Offene  Antwort  an  Seine  Exzellenz  Herrn 
Dr.  von  Rottenburg. 

Ew.  Exzellenz  danke  ich  verbindlichst  für  f  ber- 
sendung  der  Broschüre  „Die  Kartellfrage  in  Theorie 
und  Fraxis",  der  Sie  die  Form  eines  offenen  Briefes 
an  mich  gegeben  haben,  und  deren  Hauptinhalt  sich 
mit  meinem  Artikel  in  „Stahl  und  Eisen"  Nr.  2  be- 
schäftigt. 

Der  Umfang  Ihrer  Broschüre  lafst  erkennen,  dafs 
sie  weniger  eine  Widerlegung  meines  kleinen  Aufsatzes 
bezweckt,  als  eine  weitere  umfassende,  Erörterung  über 
Kartelle  u.  s.  w.  herbeiführen  soll.  Ich  bedauere  sehr, 
darauf  nicht  eingehen  zu  können,  nnd  zwar  aus  fol- 
genden Gründen: 

Sie  besprechen  eine  Fülle  von  sozialpolitischen 
und  wirtschaftlichen  Fragen,  die  ich  vorläufig  nicht 
untersuchen  kann,  weil  nieine.  Zeit  durch  andere,  mir 
näher  liegende  Angelegenheiten  vollständig  ausgefüllt 
ist  und  die  Abfassung  einer  längeren  Widerlegung 
nieine  zur  Erholung  bestimmten  parlamentarischen 
Osterferien  heeintrui  htigen  würde.  Auch  bezweifle 
ich,  dafs  die  schon  im  November  durch  Ihren  Artikel 
in  der  nNational -Zeitung"  eingeleitete  Polemik  hpute 
noch  ein  so  allgemeines  Interesse  erregt,  um  eine 
neue  Veröffentlichung  meinet  seits  zu  rechtfertigen. 
Ich  sehe  mich  zu  einer  solchen  um  so  weniger  ver- 
anlafst,  als  der  Zweck  meines  Aufsatzes  in  „Stahl 
nnd  Eisen1-  erreicht  und  damit  die  Sache  für  mich 
erledigt  ist.  Dieser  Zweck  war:  meine  Fachgenossen 
auf  die  Art  der  Behandlung  derartiger  Fragen  und 


die  Beurteilungdes  Unternehmertums,  der  Ueichcn  ti.  s.  w. 
in  Gelehrtenkreisen  aufmerksam  zu  machen.  Eine 
längere  Auseinandersetzung  über  die  von  Ihnen  an- 
geregten Fragen  war,  wie  auch  damals  betont,  schon 
wegen  Kaummangels  in  dem  genannten  Fachblatt  aus- 
geschlossen. Diese  mir  auferlegte  Beschränkung  mnfs 
ich  heute  nochmals  hervorheben,  weil  Sie  in  Ihrer 
Gegenschrift  wiederholt  bemängeln,  dafs  meine  Be 
gründung  nicht  erschöpfend  sei.  Ob  im  übrigen  dir 
von  mir  entwickelten  Ansichten  durch  Ihre  Broschüre 
genügend  und  schlagend  widerlegt  worden  sind.  lasse 
ich  dahingestellt.  Sie  enthalt  gewifs  einige  Gedankrr». 
die  beachtenswert  erscheinen.  Ob  aber  Ihre  Methode. 
Argumentation,  die  Aussprüche  von  Gelehrten  um!  das 
meist  dem  Auslande  entlehnte  Beweismaterial  aus  ver- 
gangenen Zeiten  für  die  wissenschaftliche  Beurteilung 
der  zwischen  uns  schwebenden  Hauptfrage,  nämlich 
der  deutschen  Kartelle,  ausreichen,  überlasse  ich  der 
Entscheidung  der  Fachgelehrten. 

Aus  den  erwähnten  Gründen  bedauere  ich  sehr, 
die  Diskussion,  soweit  sie  mich  betrifft,  zum  Absehlufs 
bringen  zu  müssen.  Sollten  Sie  an  irgend  einer  Stelle 
die  Erörterung  w  ieder  aufnehmen,  so  hege  ich  nnr  den 
Wunsch,  dafs  Sie,  anstatt  wie  bisher  am  Kartell»  cs«-n 
Kritik  zu  üben,  ein  positives  Programm  zur  Beseitigung 
der  von  Ihnen  erwähnten  Mangel  aufstellen. 

Ferner  würde  ich  in  diesem  Falle  dringend  un 
Ihre  praktisch  ausführbaren  Vorschläge  bitten  für  die- 
jenigen Wirtschaftsformen  und  Organisationen,  die  Sie 
für  die  Industrie,  Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer,  zum 
Heile  des  Vaterlandes  empfehlen. 

Köln.  31.  März  19<HJ. 

Ihr  verehrungsvoll  ergebener 
Jul.  Vortter,  M.  d.  A. 
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I.  Rheinland -Westfalen. 

Die  mit  Beginu  des  Monats  Dezember  v.  .1.  in 
der  al  Ige  m  ei  n  e  n  La  ge  der  Stahl- und  Eisenindustrie  1 
eingetretene  Besserung  hat  erfreulicherweise  angehalten  \ 
und  stetige  Fortschritte  gemacht.  Dank  der  dauernd 
teilhatten  Nachtruge  in  fa»<  allen  Artikeln  sind  die 
meisten  Werke  auf  längere  Zeit,  zum  grofsten  Teil 
für  das  ganze  erste  Halbjahr  vollauf  beschäftigt,  so 
dafs  ihnen  ein  voller  lletrieb  gesichert  bleibt. 

Leider  ist  trotz  der  starken  Nachfrage  eine  ent- 
sprechende Aufbesserung  der  IVeise  nicht  durchzu- 
führen gewesen,  da  trotz  des  vermehrten  Bedarfs  noch 
immer  eine  l'nsiehcrheit  auf  dem  Markte  herrschte, 
die  «1  iis  Vertrauen  in  die  Konjunktur  nicht  aufleben 
liel's,  was  in  cr-ter  Linie  auf  die  seinerzeit  getätigten 
grofsen  SpekulatiotisliiiulV  zurückzuführen  ist.  Die  da- 
mals zu  betrat  htli.  li  unter  den  Herstellungskosten  liegen- 
den Preisen  von  Handlein  gekauften  gtofseti  Mengen, 
gingen  natürlich  nicht  gleich  in  den  Konsuln  über 
und  beeinflussen  somit  den  Markt.  S«-it  kurzem  hat 
sich  aber  auch  hierin  eine  Besserung  bemerkbar  ge- 
macht, indem  es  gelang,  nach  und  nach  etwas  höhere 
IVeise  zu  erzielen,  und  hat  es  den  Anschein,  dafs  bei 
Deckung  des  spätcn-n  Bedarfs  der  Verbraucher  und 
Händler  die  Werke  lohnendere  Arbeit  als  seither  finden 
werden. 


Die  reichlichere  Beschäftigung  in  der  Eisenindustrie 
hatte  im  allgemeinen  einen  besseren  Abruf  in  Kohl  er. 
zur  Folge.  Der  Verlauf  des  ersten  Vierteljahrs  lief* 
sich  weit  freundlicher  an,  als  im  Jahre  vorher,  die 
Erneuerung  der  Kohlen  vertrüge  zu  teilweise  ermäfsik,'ten 
Freisen  ging  schlank  vorsieh.  Für  H  o  eh  o  f  en  ko  V  s 
hat  das  Koksgvmlikat  für  die  mit  dem  1.  Jannar  be- 
gonnene neue  Abschlufsperiode  den  bisherigen  Frei» 
von  15  -ti  f.  d.  Tonne  bestehen  lassen.  Die  Kokereien 
waren  in  allen  drei  Monaten  beinahe  voll  beschäftigt; 
trotzdem  die  Zechen  bemüht  sind,  nach  den  langen 
und  einschneidenden  Einschränkungen  mit  ihren  Kokf- 
reien so  schnell  wie  möglich  wieder  in  normalen  IV- 
trieb  zu  kommen,  ist  es  augenblicklich  doch  bei  dem 
so  rasch  anwachsenden  Bedarf  kaum  möglich,  die  an- 
geforderten Koksmengen  sämtlich  zu  liftern.  In  Koks- 
kohlen hat  sich  infolge  dieses  Umstandes  in  letzter 
Zeit  Knappheit  ergeben,  die  sich  wahrscheinlich  noch 
verschärfen  wird. 

Das  Eisensteingeschäft  ist  lebhafter  ge- 
worden. Durch  die  Ende  vorigen  Jahres  erfolg 
Freisermäfsigung  von  4  <<C  für  gerösteten  Spat  und 
2  .H  für  10  t  für  Rohspat  ist  es  möglich  gewordeo. 
wieder  gröfsere  Mengen  an  die  niederrheintsch-w«; 
fälischen  Hochofenwerke  abzusetzen.  Die  Vorräte 
haben  sich  in  den  beiden  ersten  Monaten  d.  J.  um 
etwa  30000  t  vermindert  und  gestatten  die  ftr  <U» 
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zwtite  Vierteljahr  abgeschlossenen  Lieferungsmengen 
»ietiVr  volle  Förderung.  Der  Verein  für  den  Verkauf 
«oo  Siegerländer  Eisenstein  hat  in  seiner  kürzlich 
ttatt^ehaoten  Generalversammlung  die  Fördercinsehran- 
kanc  vom  25  auf  15"/»  herabgesetzt  und  wird  zur 
Aafbebnng  der  Einschränkung  schreiten,  sobald  eine 
weitere  Befestigung  des  Marktes  eintritt.  Im  Nassaui- 
«rhen  ist  das  Geschäft  in  Roteisen stein  ebenfalls 
iebksfter  geworden,  es  werden  höhere  Preise  gefordert 
und  zum  Teil  auch  bewilligt. 

Der  Markt  in  ausländischen  Ersen  war  fest 
und  waren  Preisermftfsigungen  nicht  durchzusetzen. 

In  Roheisen  hat  sich  die  Marktlage  gebessert. 
Die  lebhatte  Nachfrage  aus  Amerika  hat  angehalten, 
und  sind  auch  gröfsere  Abschlüsse  zu  etwas  besseren 
rYeisen  getätigt.  Erfreulicherweise  hat  auch  der  In- 
landsbedarf zugenommen  ;  Puddel-  und  Stahleisen  wird 
in  gröfserer  Menge  abgerufen,  uud  namentlich  ist  das 
Geschäft  in  Giefsereiroheisen  üufserst  lebhaft  geworden. 
Für  dos  3.  Quartal  sind  bereits  gröfsere  Mengen  ver- 
kauft. Für  Lieferungen  ab  1.  Juli  ist  der  Preis  für 
Hamatit  um  1,--  Ji  erhöbt  und  für  Giefsereiroheisen  III 
jm  2  damit  die  Spannung  der  seitherigen  Preise 
f£r  Nr.  I  und  Nr.  III  vermindert  wird. 

Auf  dem  Schrott  markt  hat  die  Festigkeit  der 
Preise  weiter  zugenommen. 

Das  Stabeisengescbäft  hat  sich  nennens- 
wert getreu  den  Schlufs  des  letzten  Viereljahrs  1902 
gehoben.  Dasselbe  würde  sich  unstreitig  besser  ent- 
wickelt hüben,  wenn  nicht  seitens  einiger  Grofshändler 
zu  den  überaus  gedrückten  Preisen  aus  Dezember  1902 
bedeutende  Quantitäten  eingekauft  wären,  die  einst- 
weilen noch  den  Werken  selbst  bei  Abgabe  ihrer 
Offerten  eine  festere  Haltung  erschweren.  Die  Nach- 
frage nach  Ntabeisen  war  "so  stark,  dafs  es  keine 
Muhe  kostete,  hinreichende  Beschäftigung  zu  erhalten. 

Das  Formeisengeschäft  hat  die  im  Frühjahr 
übliche  Bewegung  angenommen  und  macht  sich  nach 
wie  vor  ein  starkes  Deckungsbedürfnis  geltend. 

Auf  dem  Drahtmarkt  ist  eine  durchgreifende 
Besserung  noch  nicht  zu  verzeichnen,  wenn  auch  mit 
der  Wiederaufnahme  der  Bautätigkeit  ein  Mehrbedarf 
sich  geltend  macht.  Die  Preise  konnten  noch  nicht 
f rh'Jltt  werden,  wenigstens  nicht  für  das  Inland,  doch 
uhlt  das  Ausland  jetzt  kleine  Preiserhöhungen,  nnch- 
'I»m  die  deutschen  Werke  nicht  mehr  gewillt  sind 
awh  weiter  zn  den  seitherigen  starke  Verluste  bringen- 
den Preisen  zu  verkaufen,  wie  sie  dies  in  den  letzten 
Monaten  gegenüber  der  mit  billigen  deutschen  Knüppeln 
wbeitenden  belgischen  und  englischen  Konkurrenz 
seijenübcr  zu  ihrem  Schaden  tun  mufsten. 

Das  Geschäft  in  Grobblech  blieb  fast  während 
'ies  ganzen  Vierteljahres  nach  Menge  und  Erlös  unbe- 
friedigend, in  den  letzten  Wochen  zeigte  sich  jedoch 
»Mh  hier  eine  gewisse  Belebung  und  zwar  sowohl 
*üf  dem  inländischen  wie  auf  dem  ausländischen  Ab- 
»tzgebiet;  namentlich  iu  Material  für  Dumpfkessel, 
Behälter  und  Röhren  haben  sich  die  Bestellungen 
nieder  etwas  gemehrt. 

Die  Entwicklung  des  F ei  n  b  1  e c  Ii  m  n  r  k  t  e  s  ist 
»ine  fortschreitende  und  berechtigt  zur  Hoffnung  auf 
baldige  Wiederkehr  gesunder  Verhältnisse. 

In  Eisenbahnmaterial  waren  die  Werke 
hinreichend  beschäftigt. 

Die  Nachfrage  nach  gufseisernen  Röhren 
*«r  im  Januar  d.  J.f  wie  dies  im  Winter  meistens  «1er 
Kall  ist,  noch  schwach,  sodafs  ein  Teil  der  Produktion 
«f  Lager  genommen  werden  mufste.  Im  Februar  und 
Mirz  ist  die  Nachfrage  aber  wieder  reger  geworden. 

Der  Bedarf  in  Maschinen  hat  sich  zwar  etwas 
Schoben,  er  ist  aber  noch  immer  ungenügend  und  in- 
folgedessen sind  die  Preise  gedrückt. 


Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt: 


Komm  und  Kokt: 

KUimmkohlen  .... 
Kokskohlen,  gewa-rhen 
.  melierte,  t.  Zarltl. 
Si>k*  (Ur  Hnrhnf*nv.«rke 


En«: 

Rohspat  

tiernsl.  Spateisensteiu  . 
Somurrtwtro  f.  ■  B. 
Rotterdam     .    .  . 

Roheisen:  Giersereiolfen 
Preis«  /     "r'iiJ  " 

Hedemer  ab  Hatte  . 

Preis.  i^TM" -T1." 

sÄnlV""1 

\  «men  Stiegen. 

Stahleisen,  weifses.  mit 
nicht  Ober  o,l"  „  Phos- 
phor, ab  Siegen 

Thomast-isen  mit  min- 
desten* IA  '  „  Mangnn. 
frei  Verhrau<-h**'eRe, 
netto  t'.u-fsa  .... 

Dasselbe  ohne  Mangan  . 

.S|.iegek<i».  n.  10  bis  12»  „ 

Engl.  (jiel'sireiroheisen 
St.  III.  frei  Rnhrort 

Luiemburg.  Puddeleisen 
ab  Luxemburg  .    .  . 

Gewalzte«  Elton: 

SUheisen.  .Sihweils 

Unis- 
Winkel-  und  Kaconeisen 

zu  älinlirto-n  lirtiml- 

pr.'isen  eis  Stsheix.M! 

tritt  Aufschlügen  naeh 

der  Sküli 
Träger,  ah  Bürbach  , 
Bleche,  Kessel-  .  . 

.       eecunda     .    .  . 
.       dünne   .    .    .  , 
ätahhlrithl,5,3  mm  netto 

ab  Werk  .  . 

Draht  »n^Schseuseisen, 

gewöhnl  atWerknlwa 

besondere  yualitäteti 


Monat 
Jan. 

Monat 
Febr. 

Monat 
Mirz. 

.* 

.* 

jf 

10,2:, 

9,7 1>  in..'f> 

»,7i-  10,25 

s»,w 

9,50 

9, MI 

15,00 

15,00 

14,00 

tO.JO 

K»,*Ü 

10,20 

14,00 

14,00 

14,00 

1 

i 

C5.00 

65,00 

«5,00 

61,110 

(ii.OO 

GJ.OO  63,00 

«i.oo 

«*,oo 

«6,00 

se.oo 

56,00 

i 

&«,(* 

51,00 

5S.O0 

vs.oo 

57,00  57,00 
6fi.OO-r,S,00  c«^u-es,oo 


66.00-  «7,00 


115,00 
105,00 


I  I 

67,00  «-.1,00  -  70.O0 

44,00  45,00 


117,00  120,00 
lo:.,no  107,50.110,00 


105.00 
150,00 
1*5,00 
137,50 

105,00 
150.00 
1S5.0O 
137,50 

105.00 
150,00 
IS5.00 
137,50 

liO.OO 

120,00 

180,00 

130.0» 

130,00 

130,00 

Die  Rrdakiion. 


II.  Oberschlesien. 

Allgemeine  Lage.  Die  allgemeine  Lage  des 
Montanmarktes  zeigte  gegenüber  dem  vorigen  (Quartal 
ein  etwas  günstigeres  Bild.  Zink  und  Kohle  erfreuten 
sich  einer  recht  regen  Nachfrage,  und  guter  Preise, 
wenn  auch  gegen  Ende  des  Vierteljahrs  der  Kohlen 
markt  etwas  abflaute.  Für  alle  Artikel  der  Eisen- 
hranche  zeigt  sich  ein  entschiedener,  langsam  ein- 
setzender Aufschwung.  Der  Umstand,  dafs  die  Preise 
auf  ein  so  niedriges  Niveau  gefallen  waren,  dafs  ein 
weiteres  Sinken  nicht  mehr  zu  erwarten  war,  sowie 
die  Aussicht  auf  eine  Belebung  der  Bautätigkeit  im 
Frühjahr  regte  die  lländlerkreisc  zu  grüfseren  Kaufen 
an.  Aus  dem  Umstände,  dafs  die  Besserung  nur  eine 
geringe  und  langsam  fortschreitende  war,  kann  go- 
si  libissen  werden,  dafs  das  spekulative  Element  bei  dir 
Besserung  der  Marktlage  zurücktritt  und  tatsächlicher 
Bedarf  die  Auftrage  herbeiführt. 

K  ohlen.  Das  obcrsehlesische  Steinkohleiigeschiift, 
welches  /,u  Anfang  des  Vierteljahr  die  grofse  Leb- 
haftigkeit des  Vorquartals  zeigte  und  Verladczifl'ern 
brachte,  welche  diejenigen  des  Vorjahres  weit  uber- 
stiegen, flachte  im  weiteren  Verlaufe  merklich  ab. 
Hütte  der  strenge  Winter  den  Bedarf  an  Steinkohlen 
wesentlich  erhobt,  so  verminderte  das  zeitige  Nach- 
lassen desselben  die  Nachfrage  erheblich  und  wirkte 
daher  ungünstig  auf  den   Absatz  ein.  Andererseits 
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wurden  durch  die  in  diesem  .Jahre  frühzeitig,  mit  dem 
27.  Februar,  eröffnete  .Schiffahrt  die  Verladungen  be- 
günstigt, so  dafs  das  Gesamtbild  des  Ansatzes  in  diesem 
Vierteljahr  ein  immerhin  günstiges  zu  nennen  ist.  Im 
März  zeigten  wie  alljährlich  die  Verbraucher  grofse 
Zurückhaltung,  um  nach  Möglichkeit  von  den  mit  dem 
1.  April  eintretenden  Sonderpreisen  zu  profitieren.  Im 
allgemeinen  liefst  der  Verkehr  in  kleineren  Sortimenten 
zu  wünschen  übrig,  während  der  Absatz  in  groben 
Sorten  durchweg  zufriedenstellend  war.  (iegen  Ende 
des  Vierteljahrs  entsprach  er  nicht  mehr  der  Leistungs- 
fähigkeit der  oherschlcsischen  (iruben  und  es  tuufsten 
daher  Feierschichten  eingelegt  werden. 

Was  den  Versand  nach  dem  Auslände  anbetrifft, 
so  ist  zu  erwähnen,  dafs  Österreich- Ungarn  als  guter 
Abnehmer  für  oberschlesische  Kohle  auf  den  Markt 
trat  und  sich  daher  der  Absatz  nach  diesen  Landern 
lebhaft  entwickelte,  während  der  Versand  nach  Rufs- 
land weniger  belangreich  war.  Der  Versand  zur 
Hauptbahn  an  Steinkohlen  betrug: 

im     I.  Vierteljahr  1903    ....    4178210  t 
„   IV.  „        1902   ....    4  790  070  t 

„      I.          „        1902    .  .   .   .    3  737  670  t 

entsprechend  einer  Abnahme  von  12,77"/«  gegenüber 
dem  so  hervorragend  guten  Vorquartal  und  einer  Zu- 
nahme von  10,54  "  o  gegenüber  dem  gleichen  Quartal 
des  Vorjahres. 

Die  Lage  des  Koksmarktes,  welche  namentlich 
zu  Anfang  des  Berichtsquartals  viel  zu  wünschen  übrig 
lief*,  hat  sieh  im  Verlaufe  desselben  infolge  des  leb- 
hafteren Betriebes  der  Eisenwerke  und  der  Zinkhütten 
etwas  gebessert,  ohne  dafs  die  Preise  davon  profitiert 
hatten.  Die  Nebenprodukte  der  Koksfabrikation  waren 
gut  gefragt  bei  hohen  Preisen  für  Sulfat,  Teer  und 
Pech,  nur  Benzol  konnte  sieh  unter  geringen  Preis- 
schwankungen von  seinem  Tiefstande  nicht  erholen. 

Krzmarkt  Der  Bedarf  an  Erzen  hielt  sich  in 
der  bisherigen  Höhe  und  sind  Veränderungen  in  den 
Bezugsquellen  nicht  eingetreten.  Die  Hochofenwerke 
haben  den  wesentlichen  Teil  ihrer  alten,  noch  zn  hohen 
Preisen  angekauften  Erzvorräte  aufgebraucht  und  ver- 
arbeiten jetzt  zumeist  Erze,  die  zu  der  gegenwärtigen 
Marktlage  entsprechenden,  also  billigeren  Preisen  ein- 
gedeckt worden  sind.  Eine  Zufuhr  überseeischer  Erze 
fand  der  geschlosseneu  Schiffahrt  wegen  nicht  statt, 
dagegen  war  die  Einfuhr  südrussischer  Provenienzen 
ziemlich  lebhaft  und  überall  lobt  man  die  Qualität  und 
gute  Verhüttbarkeit  dieser  für  das  oberschlesische 
fle.ier  neuen  Erzart. 

Roheisen.  Der  gegen  das  letzte  Vierteljahr 
etwas  gesteigerte  Bedarf  der  Walzwerks-  und  Oicfserei- 
betriebe  wirkte  im  Berichtsquartal  auf  eine  Reduktion 
der  Roheisenhestände  bei  gleichzeitiger  Zunahme  der 
Roheisenerzeugung  hin.  Der  Absatz  au  die  auswärtige 
Kundschaft  war  befriedigend.  Die  Preise  konnten 
eine  Aufbesserung  zwar  noch  nicht  erfahren,  zeigen 
am  Quartalsschlufs  jedoch  steigende  Tendenz. 

Staheisen.  Im  Staheisengeschäft  trat  mit  dem 
Beginn  des  Jahres  eine  Besserung  der  Verhältnisse 
ein,  indes  macht  die  Gesundung  der  Marktlage  nur 
langsame  Fortschritte.  Der  Bedarf  nahm  stetig  zu  uud 
liefen  Aufträge  reichlicher  ein,  so  dafs  die  obersehle- 
sischen  Walzwerke  im  Berichtsquartal  wieder  einiger- 
tnafsen  beschäftigt  wareu.  Allerdings  war  hieran  das 
Ausland  mit  einem  wesentlichen  Prozentsatze  beteiligt, 
doch  liist  sich  erfreulicherweise  konstatieren,  dafs  die 
Aufnahmefähigkeit  des  Inlandes  sich  in  steigen  ler 
Tendenz  bewegt.  Der  bisher  zurückgehaltene.  Früh- 
jahrsbedarf trat  mehr  und  mehr  hervor  und  umfang- 
reiche Wasserverladungen  konnten  vorgenommen  werden. 
Die  Preise  für  Walzwerksprodukte  festigten  sieh  unter 
diesen  Umstanden  weiter  und  konnte  im  letzten  Monat 
des  Quartals  das   bisherige  Minimalirruudpreisnivcau 


um  öJi  f.  d.  Tonne  erhöht  werden.  Wie  in  den  Vor- 
quartalen, war  insbesondere  Feineisen  lebhaft  gefragt. 
Bestellungen  in  Mittelsortcn  gingen  in  zufriedenstellen 
dem  Umfange  ein,  während  von  Grob-  und  Konstruk- 
,  tionseisen  nur  Träger  zufriedenstellenden  Absatz 
fanden.  Im  Durchschnitt  waren  die  Walzeisenpreise 
noch  stark  verlustbringend  und  standen  nach  wie  vor 
in  einem  argen  Mifsverhältnis  zu  den  hohen  Preisen 
des  Altzeugs. 

Draht.  Zu  Beginn  des  ßerichtsquartals  zeigte 
sich  das  Drahtwarengeschäft  wenig  belebt.  Im  Ver- 
laufe desselben  hob  sich  der  Bedarf  jedoch  und  kann 
die  Beschäftigung  am  Quartalsende  als  eine  befriedi- 
gende bezeichnet  werden.  Die  Preise  haben  keine 
Veränderung  gegen  das  vierte  Quartal  1902  erfahren. 

Grobblech.  In  Grobblechen  war  der  Beschäfti- 
gungsgrad ein  völlig  ungenügender  und  hielten  sieb 
die  Preise  demgemäfs  auch  auf  dem  früheren,  gröfsten- 
teils  verlustbringenden  Stande. 

Feinblech.  Während  in  den  Monaten  Januar 
und  Februar  noch  ein  genügender  Eingang  von  Auf- 
trägen zu  verzeichnen  war  und  noch  Feierschichten 
eingelegt  werden  mufsten ,  hat  sich  im  Monat  März 
der  Feinblechmarkt  außerordentlich  belebt,  so  dafs 
zur  Zeit  wieder  reichliche  Beschäftigung  vorliegt.  Für 
neue  Abschlüsse  in  Qualitätsfeinblechen  wurden  auch 
höhere  Preise  erzielt. 

Eisenbahnmaterial.  Im  Absatz  von  Eisen- 
bahnmaterialien hat  sich  im  Berichtsquartal  gegenüber 
dem  Vorquartal  nichts  geändert.  Die  Werke  waren 
mit  Abwälzung  von  Schienen  nach  Mafsgabe  früherer 
Auftragserteilungen  mäfsig  beschäftigt,  die  Besetzung 
mit  rollendem  Material  war  unzureichend  nnd  in  Klein- 
eisenzeng  herrschte  gleichfalls  intensiver  Arbeitstnangel. 
Die  Preise  für  Unterlagsplatten  und  Laschen  waren 
für  die  Werke  stark  verlustbringend. 

E  i  ge  i)  gi  e  fsere  i  und  Maschinenfabriken. 
Die  Eisengießereien  und  Maschinenfabriken  des  ober- 
schlesischen  Montanreviers  hatten  auch  im  verflossener. 
Vierteljahr  schlechte  Zeiten  durchzumachen ,  da  aus- 
reichende Arbeit  nur  zu  verlustbringenden  Preisen  zo 
beschaffen  war.  In  Handelsguts  hielt  dieser  Zustand 
fast  das  ganze  Quartal  hindurch  an.  dagegen  hat  das 
Geschäft  in  Gufsröhren  durch  den  endlich  im  Februar 
erfolgten  Zusammenschlufs  der  Werke  eine  wesentliche 
Belebung  hei  aufgebesserten  Preisen  erfahren. 


Preise: 

Roheisen  ab  Werk:  jt  t.  <l  Tonn* 

Giefsereirohcisen   55  bis  61 

Hiimatit   70  „  78 

Qualitäts-Puddelroheisen    ...  —  55 

Qualitiits-Siemens-Martinioheisen  .  —  58 
tiewalztes  Eisen,  Grundpreis 
durchschnittlich  ah  Werk: 

Stabeisen   MO  „  130 

Kesselbleche                              .150  .160 

Flufseisenbleche   130  „  140 

Dünne  Bleche   130  .  14U 

Stahldraht  5,8  mm   -  120 

Oleiwitz,  den  7.  April  1903. 


EistHhiUU  m*r*«kl«i*m. 

III.  Grofsbritannien. 

Middlcshro-on-Tees,  7.  April  1903. 

Wie  im  letzen  Quartal  1902  w  urde  auch  im  ersten 
Vierteljahr  1903  das  RoheiseugeschHft  durch  Ein- 
greifen einiger  Spekulanten  im  ruhigen  Gang  gestört. 
Ks  ist  merkwürdig,  wie  in  der  Zeit  von  Weihnachten 
bis  in  die  ersten  Wochen  des  Januar  die  Preise  «ett 
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'ihren  in  der  Regel  am  niedrigsten  standen.  Zu  An- 
fuedes  Jahres  stellte  sich  Middlesbrough  Nr.  3  0.  M.  B. 
fliiieisen  auf  47; — ,  Warrant»  dafür  auf  46,' 41/*»  Hä- 
Titit  gemischt  anf  57, 9.  Ks  entwickelte  sich  eine 
irijsame  gleichmäßige  Besserung,  die  bis  Mitte  Fe- 
:reu  anhielt.  Während  jedermanns  Augen  auf  Amerika 
iwichtet  blieben,  machten  sich  plötzlich  einige  Lon- 
doner Häuser  daran,  grobe  Einkäufe  von  W  arrant» 
oii  Eisen  ab  Werk  auf  Liofernng  bis  Ende  Juni  vor- 
:isthtnen.  Die  Ursache  wurde  auf  verschiedene  Weise 
n  erklären  gesucht.  Am  wahrscheinlichsten  ist  die 
haahme,  dafs  die  unternehmenden  lläuser  mit  sehr 
Erfolg  für  sich  Preise  anderer  Metalle,  bc- 
anders  von  Kupfer  und  Zinn,  getrieben  hatten  und 
tan  ähnliches  auf  Roheisen  durchzusetzen  suchten. 
Die  Preise  wurden  langsam  höher  getrieben,  bis  am 
l'K  März  Warrants  SS/O'/i  Käufer  standen,  und  G.  M.  B. 
St.  3  52/9  für  prompte  Lieferung  kostete.  Seitdem 
ist  ein  Rückgang  eingetreten.  Am  31.  März  waren 
i:t  Preise  5110  bezw.  51  6.  Die  Anfrage  seitens 
Amerika  und  das  Geschäft  nach  dort  war  ziemlich 
'«fchaft,  flaute  nach  und  nach  aber  ab  und  beschränkte 

i  -h  zuletzt  fast  nur  auf  Hämatit-yualitäten  und  Eisen 
uch  bestimmten  Analysen,  worauf  sich  die  Hütten  hier 

ii  den  wenigsten  Fällen  einlassen  wollten,  weil  sie 
•tuk  mit  Ordre«  versehen  waren  und  die  Produktion 
ili't  abgenommen  wurde.  Giefserei-Qualitäten  waren 
iia  ganzen  Vierteljahr  knapp,  während  Hämatit  erst 
iiimählich  besseren  Absatz  fand,  als  die  Preise  für 
tahlplatteu,  Schienen  u.  s.  w.  erhöht  wurden.  Dank 
itt  grofsen  Abladungen  nach  Amerika  (nahezu  51000 
tc-ns)  und  infolge  des  milden  Winters  betragen  die 
Vrr»chiffungen  im  ersten  Vierteljahr  1903  von  hier 
tnd  Kachbarhäfen  beinahe  800000  tons,  was  bisher  in 
<.n  ersten  Monaten  früherer  Jahre  nie  erreicht  worden 
üt.  Gleichzeitig  wuchsen  die  hiesigen  Warrantlüger 
mU34  535  tons  (wovon  1300  tons  Hämatit)  an.  Der 
äthnversand  ist  durch  stärkeren  inländischen  Ver- 
mach ebenfalls  gr öfter  geworden.  Dies  zeigt,  dafs 
die  Hütten  imstande  gewesen  sind,  den  hoch  gespann- 
tta  Ansprüchen  zu  genügen.  Es  sind  jetzt  83  Hoch- 
öfen hier  im  Gang.  Die  Produktionstätigkeit  der- 
^lben  ist  erheblich  gestiegen.  Einer  stellte  sogar  im 
Lwfe  einer  Woche  über  1700  tons  Hämatiteisen  her.  Bei 
Vergleich  mit  dem  ersten  Vierteljahr  1900  und  1903 
ft?Mt  sich  für  die  Verschiffungen  folgender  inter- 
Vergleich : 


luon 


1» 


kistenweise   95  150  gegen  167  251 


n»rh  Frankreich 


- 


7  925 
4  349 
22  310 
51  160 


*  Diese  Zahlen  sind  der  hier  erscheinenden  Stn- 
;»tik  der  HB.  Wm.  Jacks  &  Co.  entnommen. 


17  612 

Belgien   23  446 

Deutschland  und  Holland  127  205 

Anaerika   0 

'numtverlndungen  294000  tons  gegen  296000  tons.* 

Für  Stahlknüppel  sind  die  Preise  der  deut-  j 
*i»n  Hütten  jetzt  so  weit  erhöht  worden,  dafs  die  1 
Einfuhr  hierher  abgenommen  hat.    Das  noch  statt- 
SiHeude  Geschäft  wird  meistens  gegen  alte  Abschlüsse 
v»n  importierenden  Händlern  gemacht.   Stahlbleche  , 
i- «.  w.  sind  jetzt  ebenfalls  zu  teuer,  um  von  Deutsch-  i 
l*nd  bezogen  zu  werden.    Die  Preise  sind  dort  mehr  I 
^stiegen  als  hier,  und  die  im  Betrieb  stehenden  Walz-  | 
«rrke  hier  sind  besser  beschäftigt.    Die  Blechfabri-  i 
kation  wurde  von  einer  Hütte  gänzlich  aufgegeben, 
nod  eine  andere  grofse  Gesellschaft  hat  den  Betrieb 
»nf  einer  Hütte  noch  immer  eingestellt.    Die  Preise 
f"  Stahlbleche  hoben  sich  im  Februar  von  £  5  —  10  -0 
wf  £  5 — 12—6,  anfangs  März  auf  £  5—15 — 0  und 
Kade  März  auf  £  6—0  - 0.    Stahlwinkel  pinpen  von 
£  5— 5—  0   auf  £  5 — 12—6,   und   Eisenbleche  von 
4  6-5—0  auf  £  6—15-0,  Stabeisen  von  £  6-0-0 
*t  £  6— 10—0,  Wellbleche  ebenfalls  teurer. 


Als  Nachtrag  zu  den  inzwischen  bekannt  gewor- 
denen Betriebsresultaten  des  vorigen  Jahres  möchte 
ich  nicht  unerwähnt  lassen,  dafs  die  North  Eastern 
Steel  Co.  keine  Dividende  verteilt,  und  die  South  Dur- 
ham  Steel  Co.  im  Jahre  1902  33240  £  verdiente  gegen 
125834  £  in  1900  und  179296  .£  in  1899.  Das  Re- 
sultat für  1902  genügt  nicht  um  die  Hypothekenzinsen 
voll  zu  bezahlen. 

Der  Schiffbau  zeigt  wieder  etwas  mehr  Leben, 
nicht  allein  durch  Beendigung  des  Tischlerstreiks, 
welcher  22  Wochen  dauerte,  sondern  auch  infolge 
neuer  Aufträge.  Die  Löhne  änderten  sich  wenig. 
Auf  den  Stahlwerken  trat  nach  den  Ermittlungen  für 
Dezember,  Januar,  Februar  eine  Erniäfsigung  von  2','j  % 
für  die  nächsten  8  Monate  ein.  Anf  den  Eisenwalz- 
werken bleibt  es  beim  alten.  Die  Eisenformer  er- 
halten durch  Schiedsspruch  eine  Herabsetzung  von 
2';»  "/«  auf  Stücklohn  und  1/ — Wochenlohn  für  Löhne 
von  35/ —  und  darüber.  Die  Kohlenbergleute  erhalten 
vom  9.   bezw.  16.  Februar  ab  eine  Erhöhung  von 

Die  Frachten  behaupteten  sich  im  allgemeinen. 
Der  erste  Dampfer  nach  Stettin  geht  heute  ab,  und 
es  hielt  ausserordentlich  schwer,  dafür  volle  Ladung 
zu  erhalten.  Rate  5/—  per  ton.  Frachten  sind  nach 
Hainburg  4  — ,  Rotterdam  und  Antwerpen  3/9  bis  4/  — . 

Die  Preisschwankungen  betrugen: 


illJJUübrüu^hSr.SOMB 
Warrant«  Cuu  Käufer 
Mlddleabrough  ..... 

do.  Hämatit  .  ,  .  .  , 
Schottische  M  N.  .  . 
Cumberland  llamaiit  . 


Janaar 

r.l-  47,« 


Pebruar 
47/4«,',  51- 


4*4'  ,  49  -    47/1«  ,  51  6«/, 


M,9 
58,3 


ha  « 


picht  notiert 

63/1  56,71,', 
58;-  80;- 


61/-  52,S 

60,5     53  Ot/, 

56  S  57/« 
»0,7'/,  61,7 


Es  wurden  verschifft  von  Januar  bis  März: 


1903  .  . 
1902  .  . 
1901  .  . 
1900  .  . 
1899  .  . 
1898  .  . 
1897  .  . 
1896  ....  241 914 
1895  ....  174663 
1894  ...  .  224  300 
1893  ...   .  190  289 


295  938  tons  davon 

235  502  „ 

218  798  „ 

293  889  „ 

287  401  „ 

245  159  „ 

287  268  „ 


■■ 


22  310  tons 

30  011  „ 

50050  „ 

127  205  „ 

81006  „ 

48403  „ 

64  239  „ 

47  525  „ 

22  750  .. 

35  105  ,. 

24  321  „ 
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Heutige 
Lieferung: 


Preise  (7.  April)   sind    für  prompte 


Middlesbrough  Nr.  1  G.  M.  B. 

,  3  „ 


- 


53  — 
50  6 

50,3 
48/6 


„  4  Giefserei  .  . 
„  4  Puddel  .  .  . 
Hämatite  Nr.  1, 2,  3 

gemischt.  .  .   .      58  — 

Middlesbrough  Nr.  3  Warrants   49  9 

„  Hämatite   — 

Schottische  M.  N   54*8 

Cumberland  Hämatite    60,'-- 


2  * 

ü 


Eisenbleche 
Stahlbleche 
Bandstahl 
Stabeisen 
Stahlwinkel 
Eisenwinkel 


ab  Werk  hier  £  0.15;- 

»         n         n  n 


fr-  -  I  '• 


6.10 
5.10/ — 
6.10 


d.  ton  mit 
2'/i»/. 
Disconto. 

->        »i  n 
n        '<         -  « 

Die  Wochenbörse  verlief  heute  sehr  flau.  Die 
Hanssepartei  seheint  sich  zurückzuziehen.  Von  Amerika 
liegen  keine  neuen  Geschäftsaussichten  da.  Warrants 

Keben  seit  Ende  v.  W.  1' —  nach  und  übt  dies  starken 
•ruck  aus.    N.  3  G.  M.  B.  wird  zu  50  6  für  prompte 
Lieferung  angeboten,  ohne  Käufer  zu  finden. 

H.  Konnebeek. 


Industrielle  Rundschau. 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

Der  Handelssachverstiindige  bt-im  deutschen  (ieneral- 
konsulut  in  New  York  Hr.  Waetzoldt  berichtet  über 
den  amerikanischen  Eisenmarkt  wie  folgt : 

Die  allgemeine  Lage  des  .Marktes  für  Kuheisen, 
Stahlhulbfubrikatc  und  Walzwerkserzeugnisse  läfst  sich 
dahin  zusammen fassen,  dafs  für  Giefsereiroheisen  und 
Altmaterial  der  Markt  besonder»  an  der  atlantischen 
Küste  für  die  Einfuhr  offen  bleibt.  Nach  einigen  Be- 
richten soll  sogar  schottisches  Eisen  bei  «einstigen 
Durchfrachten  in  Cincinnati,  Ü.,  verkäuflich  sein. 
Deutsches,  in  der  Qualität  den  hiesigen  Marken  Nr.  1 
und  2  ^foundry  entsprechendes  Hobeisen  ist  zum 
Preise  von  21  Pollars  pro  ton.  ex  Schiff,  gesucht  und 
konkurriert  erfolgreich  mit  Roheisen  aus  dem  Süden 
des  Landes.  Die  Knappheit  an  Rohmaterial  für  die 
Herdofenstahlwerke  gibt  auch  basischem  und  low  phos- 
phorus  Roheisen  erhöhte  Gelegenheit  zur  Einfuhr. 
Spiegeleiscn  ist  stets  absatzfähig.  Stahlhalbfabrikat 
bleibt  absatzfähig  wie  im  Vorjahre.  Mit  Rücksicht 
auf  den  hiesigen  Eingangszoll  gilt  dies  besonders  für 
Waren  in  Preisen  bis  zu  einem  Cent  pro  Ib..  zwischen 
10  und  13  Cents  pro  Ib.  und  über  IG  Cents  pro  lb. 
Auch  Schweifseisenhalbfabrikat,  Holzkohlenluppen  und 
Brammen  linden  Absatz.  Von  Walzwerkstabrikaten 
sind  Flacheisen,  Rundeisen,  Quadrateisen,  ferner  Stahl- 
schienen  und  Konstruktionsmaterial,  Walzdraht  im 
Preise  von  weniger  als  4  Cents  pro  lb.  und  runder, 
gezogener  im  Werte  von  mehr  als  4  Cents  pro  Ib. 
absatzfähig.  Weniger  aussichtsvoll  ist  die  Absatz- 
gelegenheit  für  Feinbleche  geworden,  und  die  Einfuhr 
von  Grobblechen  und  geschweifsten   Rohren  ist  fast 

Sänzlich  ausgeschlossen.  Sollte  der  bevorstehende  Streik 
er  Nieter,  der  sich  auf  Brückenbau  und  Hochbau- 
konstruktion, Kessel-  und  Schiffbau  erstrecken  kann. 


gröfs.  re  Dimensionen  annehmen,  so  werden  die  hiesigen 
Walzwerke,  welche  Konstruktionsmaterial  herstellen, 
den  entsprechend  verminderten  Bedarf  decken  können, 
und  die  Einfuhrmöglichkeit  wird  demgemafs  geringer 
werden.  Da  der  Streik  die  Werke  der  Ainerican 
Bridge  Company  trifft,  so  ist  eventuell  die  Vergehen.: 
von  Lieferungen  an  europäische  Fabriken  mögh<  I  . 
Namentlich  dürfte  dies  für  die  Verträge  amerikanischer 
Firmen  über  Lieferungen  im  Auslande  zutreffen,  die 
infolge  des  Arheiterausstundes  nicht  eingehalten  werden 
können. 

Die  Preisnotierangen  stellten  sich  in  der  Berichts- 
periode wie  folgt : 


1908 


SS 

c  « 

■<  1 


c  2 
£<* 
OS 


HS 


c 
- 


Dollar«  für  die  Tonne 


(üefserei  -  Roheisen  Stan- 
dard Nr.  2  loco  Phila- 
delphia   

Giefserei  -  Roheisen  Nr.  2 
(aus  dem  Süden)  loco 
Cincinnati  

Bessern 

Graues  1 

Besscmerknupp 

Schwere  Stahlschienen  ab 
Werk  im  Osten. 


;r- Roheisen} 
Puddeleisen  j_j  =  = 
frknüppel  J-="~ 


22,75  22,25  22,25  22,25  18.75 


,*5  1 


21,75  21,25  21,75  21,25  15. 
21,85  21,60  21,85  21,1 
20,—  20,50  20,76  21,- 
29.50  20,50 31,- 


7,fv> 
1B, 
31, 


Behälterbleche  .  .  |  ,  „ 
Feinbleche  Nr.  27.  5=S 
Drahtstifte  .  .  .  .  j 


28,-28,-28,-28,-128, 

OtDM  für  .1».  Mund 

1,75  1,00  1,00  1,G0|  1,60 
2.05  2,65  2,60  2,661  3,— 
1.85  1,90  2,—  2,—|  2,06 
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Rhelnlsch-Westfallsehes  kohlen-S\ ndikat. 

In  der  am  28.  März  in  Essen  abgehaltenen 
05.  Zeehenhcsitzer-Versaniiiitung  wurde  der  Bericht 
des  Vorstandes  ei  stattet.  Demnach  betrugdie  reehnungs- 
mäfsige  Beteiligung  im  Monat  Februar  bei  23'  «  Arbeits- 
tagen 4800014  t  und  die  Förderung  4011913t,  so 
sich  eine  Minderförderung  ergibt  ven  7tU071t 
gleich  15,90°/o  der  Beteiligung  gegen  14.70 %  im 
Januar  1903  und  21,45%  iu>  Februar  1902.  Auf  den 
Arbeitstag  berechnet  stieg  die  rechnungsmäfsige  Be- 
teiligung gegen  Februar  1902  um  10059  t  gleich  5,00% 
und  die  Förderung  um  20080  t  gleich  13,00%.  Ab- 
gesetzt wurden  4 o:>8  097  t.  gleich  arbeitstäglich  173  707t 
d.  i.  gegen  Februar  1902  lH750t  gleich  12,10%  mehr. 
Der  Selbstverbrauch  der  Zechen  belief  lieh  auf  1071  768t 
gleich  20,51%  des  < icsiimtabsatzes.  Für  Rechnung 
der  Zechen  wurden  Hl  897  t  gleich  2,10°/»  desGesamt- 
absutzes  im  Landdebit  abgesetzt.  Auf  alte  Verträge 
wurden  5950  t  gleich  0,15",«  des  Gesamtabsatzes  ge- 
liefert und  für  Rechnung  des  Syndikats  2  876070  t 
gleich  71,21  %  des  Gesamtabsatzes  versandt.  Es  be- 
trug derarheitstügliehe  Versand  an  Kohlen  12  701  D.  W., 
an  Koks  2711  D.  W.  und  an  Briketts  509  D.  W.,  zu- 
sammen 10041  D.W. 

Zum  Bericht  wurde  noch  folgendes  ausgeführt :  Aus 
der  vorstehenden  Nachweisung  über  Förderung  und 
Absatz  im  Februar  dieses  Jahn  s  sowie  der  Vergleichs- 
zahlen gegen  Januar  dieses  Jahres  und  Februar  vorigen 
Jahres  ist  zu  ersehen,  dafs  die  Förderuug  um  704 (>71  t 


gleich  15,90%  hinter  der  rechnungsmäfsigen  Beteili- 
gung zurückgeblieben  ist.    Dabei  ist  dieselbe  aber  um 
351525  t  hoher  als  die  des  Februar  1!M>2.  Derarheits- 
tügliehe Versand  ist  um  2016  D.-W.  gleich  14,;J7  %  ge 
stiegen.   Die  beiden  ersten  .Monate  des  laufenden  Jahr'  « 
weisen  gegen  die  gleiche  Zeit  des  Vorjahrs  einen  um 
94  035  Doppelwagen  gleich  13,75%  oder  arbeitstäglifli 
berechnet  2154  Doppelwagen  höhern  Versand  auf.  K< 
sind  dieses  Zahlen,  die  doch  gewifg  eine  Bes'seran; 
lirr  Verhältnisse  bekunden.    IN  lauten  denn  auch 
Berichte  über  die  Beschäftigung  der   verbrauchend  n 
Industrien   fortgesetzt  günstig.    Besonders  die  Kiscu 
iudustrie,  in  erster  Linie  die  grofseu  Eisen-  und  Stahl- 
werke, hat  einen  erheblichen  Zuwachs  von  Arbeit  et 
halten,  so  dafs  die  Inbetriebnahme  einer  weitern  An- 
zahl von  Hochöfen  notwendig  geworden  und  eine  nor 
male  Ansnutzung  der  Bttriebseinrichjungen  ermögli* 
ist.    Es  ist  zu  hoffen,  dafs  diese  Besserung  anhalte" 
wird   und  möglichst  einen   weitern  Fortgang  nimm' 
damit  auch  die  Preise,  über  die  noch  Schwei  ejeJvlitgf 
wird,  allmählich  ebenfalls  eine   Besserung  erfahren. 
Während  so  Industriekohlen  regelmäfsig  abgeforiifrt 
werden,  mufs  festgestellt  werden,  dafs  Haiisbrandk^hl'C 
eutaprecheod  d«r  überaus  milden  Witterung  ungenügend 
abgenommen  werden,  und  es  sind  besonders  die  mag»;"1 
und  halbmagern  Sorten,  deren  Absatz  Seh»  ierigkeittr 
bereitet.    In  Kokskohlen  ist  es  dagegen  dem  Svndikat 
zur  Zeit   nicht  möglich,  den  Bedarf  voll  iu  decket, 
was.  seinen  Grnnd  hauptsächlich  in  der  erheblich  vrr 
stärkten  Herstellung  auf  den  Svndikatszechen  hat.  Z» 
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Stahl  und  Eisen.  548 


Fhikt  2  der  Tagesordnung  wurde  auf  Vorsehlag  den  1 
V  .-standes   und  des  Heirates   für  das  zweite  Viertel- 
,h   1903  beschlossen,  die  bisherige  Förderungsein- 
<ririnkung  von  20%  beizubehalten. 


»wrther  Maschinenfabrik  rornuH.  Haintnerschmldt. 

Aus  dem  Bericht  des  Vorstandes  geben  wir  folgendes 
nder:  „Wenn  auch  da«  Geschäftsjahr  1902  ein  un- 
ruhiges Ergebnis  gebracht  hat  und  aufs  neue  mit 
<ivm  Verlust  abschliefst,  so  ist  doch  in  diesem  Jahre 
rh  Stillstand  der  rückwärtigen  Bewegung  für  unsere 
.lMrik  eingetreten  und  vielleicht  eine  kleine  Besserung 
n  verzeichnen.  Wohl  ist  der  Umsatz  von  1 054  396,70  M 
i3i*o8  358,88     zurückgegangen,  doch  war  der  Eingang 


von  Aufträgen  grüfser  und  regelinäfsiger  wie  im  Vor- 
jahre und  deshalb  waren  weitere  Arheitcrentlassungen 
nicht  nötig.  Die  erzielten  Verkaufspreise  liefsen  da- 
gegen in  allen  Branchen  viel  zu  wünschen  übrig  und 
im  Grofsmaschinenbau,  z.  B.  in  der  Brauereibraichc 
für  Kisenkonstroktionen  und  Blecharbeiten,  für  Trans- 
missionen u.  s.  w.,  waren  dieselben  noch  immer  verlust- 
bringend. In  den  Unkosten  sind,  soweit  überhaupt 
möglich,  Einschränkungen  eingetreten.  Das  Jahr  1902 
zeigt  einen  Verlust  von  71381,Wl  .«gegen  130 425,1«  Jt 
im  .Jahre  1901.  Diese  Unterbilanz  ist,  nach  Abzug  des 
Vortrages  von  10469,01  ans  dem  Reservefonds  nach 
Beschlufs  unseres  Aufsichtsratcs  gedeckt  worden." 
Die  vorhandenen  und  eingegangenen  Aufträge  belaufen 
sich  am  1.  Februar  1903  auf  337  544.97"*«  gegen 
233  727,83       im  Vorjahre. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Friedrich  Toldt.  f 

Am  1«.  März  d.  J.  verschied  in  Graz  nach  länge- 
■r.  Kranksein  im  44.  Lebensjahre  der  Privatdozent 
i»  der  Technischen  Hochschule  daselbst,  Stahlwerks- 
inktor a.  D.  Friedrich  Toldt.  In  ihm  ist  ein 
ui  dem  Gebiete  des  Eisenhüttenwesens  bewährter 
ruhmanu  frühzeitig  dahingegangen. 

Friedrich  Toldt,  im  Jahre  1859  in  Wien  geboren, 
wjaon  nach  Vollendung  seiner  Studien  die  praktische 
Utfbahn  als  Uütteningenieur  bei  der  Österreichischen 
Alpinen  Montangesellschaft  in  Schwechat,  verblieb 
Utr  drei  Jahre  und  widmete  dann  derselben  Gesell- 
'  kft  seine  Dienste  auf  den  Hochofenwerken  in  Neu- 
^rr  und  Vordernberg.  Danach  war  er  eine  Zeitlang 
Brtiehsingenieur  des  der  Firma  Gebr.  Böhler  gehöri- 
m  Gufsstahlwerkes  Kapfenherg.  Im  Jahre  1H97  trat 
*t  als  Adjunkt  in  den  Lehrkörper  der  k.  k.  Berg- 
»kidemie  in  Leoben  ein,  woselbst  er  nahezu  2  Jahre 
Verlesungen  über  Hüttenkunde  hielt  uud  gleichzeitig 
die  Hörer  des  Bergfaches  Encyklopädie  der  Hütten- 
hide  dozierte.  Eine  schwere  und  aufregende  Zeit 
tejinn  für  den  Heimgegangenen  mit  der  im  Jahre. 
149  erfolgten  Übernahme  der  technischen  Leitung 
l'T  umgebildeten  Aktiengesellschaft  „Salamauder- 
Wtrke"  in  Riga,  ein  Unternehmen,  das  bei  der  Un- 
rast der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  trotz  aller  An- 
bringungen nicht  zu  halten  war.  Mit  dem  Keim  der 
Krinkheit,  die  ihn  nun  dahingerafft,  kehrte  Toldt  im 
Statist  1901  nach  Österreich  zurück  und  suchte  Seit- 
en in  Graz  uud  zum  Teil  in  (iries  bei  Bötzen  Er- 
holung. Trotz  seiner  Kränklichkeit  habilitierte  er  sich 
n«h  als  Privatdozent  für  Eisenhüttenkunde  an  der 
Technischen  Hochschule  in  Graz  und  übernahm  ferner 
mit  Anfang  dieses  Jahres  nach  dem  Rücktritt  des  Hof- 
rate Höfer  die  Redaktion  der  „Osterreichischen  Zeit- 
"krift  für  Berg-  und  Hüttenwesen".  Auch  für  unsere 
Zeitschrift  hat  der  Heimgegangene  im  Laufe  der  Jahre 
«iie  Reihe  beachtenswerter  Beiträge  geliefert. 

Von  den  gröfseren  wissenschaftlichen  Verötfent- 
li'bungen  Toldts  seien  genannt:  Chemisch-kalorische 
Ujtersochungen  über  Generatoren  und  Martinöfen,  sowie 


über  Regenerativ-Gasöfen.  Die  Chemie  des  Eisens.  Die 
Verwendung  der  Hochofen  -  Gichtgase  zur  Erzeugung 
motorischer  Kraft.  Die  erstgenannten  Schriften  sind 
auch  ins  Russische  und  Französische  übersetzt  worden. 

Der  Schaffensfreudigkeit  und  erfolgreichen  Tätig- 
keit des  Verblichenen  hat  der  Tod  ein  frühes  Ziel 
gesetzt. 

R.  I.  P. 


Xnderungeu  im  Mltglieder-Verzelchni». 

Adamiecki,  Victor,  Ingenieur,  Warschau,  Foksalstr.  11. 

com  Bechen,  G.,  Ingenieur,  Ruhrort.  Ilafenstr.  70. 

Fincher,  .Intim,  Direktor  der  Stahlwerke  Rieh.  Linden- 
berg Söhne,  G.  m.  h.  H.,  Zweigniederlassung  Berlin, 
Berlin  NW.,  Lindcnstr.il. 

Hahn,  Ii.,  Ingenieur  i.  F.  F.  A.  Münzner,  Obergruna 
b.  Siebenlehn  i.  S. 

Mies,  Herrn.,  Oberingenieur,  Dillinger  Hüttenwerke, 
Dillingen  Saar. 

Medrednikoff,  \V.,  Ingenieur  der  Hüttenwerke  Krama- 
torskaja,  Kramatorskaja.  Gouv.  Charkow,  Rufsl. 

Moh.-,  (imtnr,  Ingenieur,  industrietechnischer  Berater, 
Düsseldorf,  Kreuzstrafse  24. 

MuetUr,  Üilo,  Ingenieur,  llüttendirektor  a.  D.,  Wies- 
baden, Kaiser  Friedrich-Ring  86. 

Sau,  John  Ii ,  Mctallurgical  Engineer.  35  Broadway, 
New  York. 

Sestmnnn,  Rudolf,  Oberingenieur  der  Maximilianshütte 
Haidhof,  Oberpfalz. 

I'araifuin,  lt'«7A.,  Hütteningenieur,  Frankenthal,  Pfalz. 

Schneefu/n,  F.,  Ingenieur,  Dortmund. 

Schröder,  Dr.  Friedr.  Ahj.,  Chemiker  der  Duisburger 
Eisen-  und  Stahlwerke,  Duisburg,  Wallstr.  34. 

Schröder,  Dr.  (ieortj,  Gewerbe-Inspektor,  Fulda,  Hein- 
rich st  r.  13. 

Schirm  t,  Tjard,  Königl.  Marine  Oberbanrut  und  Schiff- 
bau-Betriebsdirektor, Wilhelmshaven.  Adalbertstr.  3a. 

Stäning,  /'.,  Ingenieur,  Essen  Ruhr,  Kabrstr.  18. 

Vehleudahl,  Otto,  Oberingenieur  d.  F.  Taul  Schmidt 
&,  Desgraz.  technisches  Bureau,  Hannover,  Prinzen- 
strafse. 

Neue  Mitglieder: 

Ut  tum,  Heinrich,  Civilinsreniciir,  i.  F.  H  Diederirhsen. 

technische  Abteilung,  Kiel,  Nicinannsweg  90. 
Cnmi,    Antonio,    Dircttore    Generale    delle  Officinc 

Meccaniche,  Milauo,  Fuori  Porta  Vigentina. 
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Heideprim,  Oberingenieur,  Kattowitz  0.-8. 
Kaiser,  Generaldirektor  der  ßuderusschen  Eisenwerke, 
Wetzlar. 

Leyde,  Oskar,  Oberingenieur  der  Lndw.  Loewe  A.-G., 

Charlottenburg.  Rönnestr.  11. 
Marillier,  H.,  Ingenieur  Civil  des  Mine»,  Berlin  W.  15, 

Kaiser-Allee  209. 
Oppermann,   Kbnigl.  Regiernngs  -    und  Gewerberat, 

Arnsberg. 

WinUelc.Otto, Diplom.  Hütteningenieur,  Laurabütte O.-S. 


Verstorben: 
Braetach,  //.,  Direktor,  Breslau. 

Braune,  Technischer  Direktor  der  Stnmmschcn  Wel 

Neunkirch en,  Bez.  Trier. 
Miani,  Guglitlmo,  Ingenieur,  Milano. 
Riete,  Fritz,  Ruhrort. 

Röchling,  Fritz,  i.  F.  Gebr.  Röchling,  Völklinf 
Saar. 

Zech,  Emil,  Chefchemiker,  Hörde  L  W. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag,  den  26.  April  1903* 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung : 

1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.   Referent:  Herr  Direktor 

Eichhoff. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachten  Verhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten.    Referent ; 

HeiT  Civilingeoieur  Macco. 

3.  über  die  durch  das  Hängen  der  Gichten  veranlafsten  Hochofenexplosionen.  Referent : 

Herr  Direktor  Schilling. 

4.  Mitteilungen  Ober  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergl. 

Referent:  Herr  Dr.  Menne. 

Zur  gefalligen  Beachtung!  Am  Samstag,  den  25.  April,  Abends  8  Uhr,  findet  im  Balkonsule  tief 
Städtischen  Tonhalle  eine  gemütliche  Zusammenkunft  der  Eisenhütte  Düsseldorf,  Zweigverein  des  „Vereins 
deutscher  Eiscnhüttenleute*,  statt,  zn  welcher  deren  Vorstand  alle  Mitglieder  des  Hanptvereins  freundlichst  einladet. 

Tagesordnung:  1.  Herstellung  von  poren-  und  lnnkerfroiem  Uraugufs,  Stahlgufs  und  Schmiedestück«! 
durch  Anwendung  von  Thermit.    Von  Ingenieur  W.  Mathcsius. 

2.  Über  den  gegenwärtigen  Stand  der  elektrischen  Kisendarstellung  (unter  Vorführung  von  Proben  und 
Lichtbildern).    Von  Ingenieur  Otto  Vogel. 


*  Auf  mehrfach  geäufserten  Wunsch  hin  ist  die  Hauptversammlung  vom  10.  auf  den  16.  April  vej- 
schoben  worden. 
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ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 

Redigiert  von 

Dr.  mg.  E.  Schrödter,  »•«>  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

v~.l.  h*»»«**»  FU^kim.»!...«.  Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  dos  Vereins 
Vereins  aeuiscner  Lisennwnemeuie,  deutscher  Elsen-  und  Stahl- Industrieller. 

Teil  für  den  wirtschaftlichen  Teil. 

Konian»iioni-V«rUf  tod  A.Bag.1  10  Dbw.ldorf. 


Nr.  9.  1.  Mai  1903.  23.  Jahrgang. 


Stenographisches  Protokoll 

dar 

Haupt-Versammlung 

Verein»  deutscher  Eisenhntten  leute 

am  26.  April  1903,  Nachmittags  I21/,  Uhr, 

in  d«r 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tages-Ordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen.   Abrechnung  und  Entlastung  für  1902. 

2.  Weiches  und  hartes  Flulseisen  als  Konstruktionsmaterial.    Referent:  Hr.  Ingenieur  K  ich  hoff. 
8.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Ver.  Staaten.  Referent:  Hr.  Ingenieur  Macco,  M.  J.  A. 

4.  Ober  die  durch  das  Hingen  der  Gichten  veranlafsten  Hochofenexplosionen.   Referent:  Hr.  Direktor 
Schilling. 

5.  Mitteilungen  über  ein  Verfahren  aum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergleichen.  Referent: 

Hr.  Dr.  Menne. 

jie  zahlreich  besuchte  Hauptversammlung  wurde  von  dem  Vorsitzenden  Hrn.  Geheimen 
Kommerzienrat  Dr.  ing.  C.  Lueg  mit  folgender  Ansprache  eröffnet: 

Indem  ich  die  heutige  Hauptversammlung  eröffne,  hei f so  ich  Sio  namens  des  Vor- 
standes herzlich  willkommen;  vor  allem  richte  ich  diese  Begrnfsung  an  die  Herren, 
welche  wir  die  Ehre  haben,  als  unsere  Gaste  anzusehen,  ich  nenne  insbesondere  Hrn.  Regierungs- 
präsident Schreiber.  Obwohl  Hr.  Regierungspräsident  Schreiber  erst  seit  wenigen  Wochen  sein 
neues  Amt  bekleidet,  so  ist  er  doch  für  den  Verein  kein  Fremder;  der  Verein  hat  schon  früher  den 
Vorzug  gehabt,  ihn  hier  in  seiner  Mitte  zu  sehen,  als  er  noch  Oberregiernngsrat  bei  der  hiesigen 
Königlichen  Regierung  war;  in  seiner  Eigenschaft  als  solcher  hat  er  auch  dem  Verein  schon  einen 
wesentlichen  Dienst  geleistet,  indem  wir  seiner  Mitwirkung  unsere  neuen  Satzungen  und  die 
Verleihung  der  Korpnrationsrechte  des  Vereins  verdanken.  Von  welchem  Werte  diese  Änderungen 
in  den  recbtlichon  Verhältnissen  unseres  Vereins  gewesen  sind,  beweist  die  Entwicklung,  welche 
der  Verein  seit  jener  Zeit,  nämlich  seit  Anfang  18K7,  genommen  hat.  — 
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Protokoll  der  Hauptversammlung  vom  *6".  April  1903. 


23.  Jahrg.  Nr.!*. 


AU  ich  Ihnen,  m.  H.,  am  Schiasse  des  September  v.  J.  den  Geschäftsbericht  erstatten 
befanden  wir  ans  noch  unter  der  vollen  Last  des  Druckes,  unter  dem  unsere  Werke  schon  m: 
geraumer  Zeit  zu  leiden  hatten;  ich  wies  damals  darauf  hin,  dafs  als  Grund  für  die  mifslid« 
Verhältnisse  einerseits  die  Zunahme  unserer  Produktion,  anderseits  die  starke  Abnahme  d<( 
inländischen  Verbrauchs  anzusehen  sei,  so  dafs  daher  der  inländische  Eisenverbrauch  zu  der  stuk 
vergröfserten  Leistungsfähigkeit  unserer  Eisenwerke  nicht  im  richtigen  Verhältnis  stehe.  Ah  ein 
erfreuliches  Zeichen  für  die  innere  Kraft  unserer  Eisenindustrie  konnte  ich  damals  bezeichne 
dafs  es  trotzdem  gelungen  Bei,  die  Produktion  im  allgemeinen  aufrecht  zu  erhalten,  dafs  dis 
aber  nur  der  energischen  Aufnahme  der  Ausfuhr  zu  verdanken  gewesen  sei.  Seit  jenem  'La- 
punkte  ist  eine  entschiedene  Besserung  der  Verhältnisse  festzustellen. 

Mit  Beginn  des  nenen  Jahres  hat  sich  der  einheimische  Bedarf,  der  sich  so  aufserordenrL  <] 
zurückgezogen  hatte,  fast  auf  allen  Gebieten  gehoben ;  in  letzter  Zeit  ist  die  Bautätigkeit,  wie  v.u. 
allen  Seiten  gemeldet  wird,  erheblich  lebhafter  geworden,  und  da  eB  anderseits  auch  noch  möglii 
gewesen  ist,  für  mehrere  Monate  hinaus  reichliche  Mengen  für  die  Ausfuhr  zu  verschliefsen,  su  i»i 
die  Beschäftigung  auf  unseren  Werken  gegenwärtig  allenthalben  als  eine  befriedigende  anzuseb» 

Freilich  lassen  die  Preise  für  die  Fertigfabrikate,  welche  unsere  Werke  durchschnittlich  er- 
zielen, immer  noch  erheblich  zu  wünschen  übrig. 

Es  ist  allgemein  bekannt,  dafs  Bestrebungen  im  Gange  sind,  um  einen  festen  Zusammen 
schlufs  unserer  Stahlwerke  für  längere  Zeit  zu  erzielen,  durch  welchen  nach  Möglichkeit  «t« 
Regelung  der  Erzeugung  und  Erzielung  angemessener  Preise  erreicht  werden  soll.  Wird  dit* 
Vereinigung  gelingen,  so  bin  ich  nicht  besorgt,  dafs  auch  die  Verbandsbildung  in  Fertigfabrikabi 
weitere  Fortschritte  machen  wird  und  dadurch  mifslicho  Verhältnisse  beseitigt  werden,  welche  ii. 
vergangener  Zeit  und  jetzt  zu  vielen  Klagen  Anlafs  gegeben  haben.  Im  Interesse  unserer  natio- 
nalen Arbeit  ist  dabei  auch  namentlich  auf  solche  Verständigungen  Wert  zu  legen,  die  dazu  fahr«:, 
dafs  die  Ausfuhr  unserer  Fertigfabrikate  möglichst  unterstützt  wird.  Bei  der  hohen  Leistung* 
fähigkeit  unserer  Werke  wird  in  Zukunft  auch  bei  dem  lebhaftesten  inländischen  Geschäftsgacge 
es  stets  unausbleiblich  sein,  dafs  wir  einen  Teil  unserer  Erzeugung  ins  Ausland  schicken.  Abr 
an  dem  Grundsatz  mufs  unter  allen  Umständen  festgehalten  werden,  dafs  die  Ausfuhr  aus  national- 
ökonomischen  Gründen  für  uns  um  so  vorteilhafter  ist,  je  weiter  der  Grad  der  Bearbeitung  bei 
den  ausgeführten  Fabrikaten  vorgeschritten  ist.  — 

Um  unsere  Ausfuhr  zu  erhalten,  sind  natürlich  gute  und  langfristige  Handelsverträge  für  i:> 
von  gröfster  Bedeutung.  Wie  allgemein  verlantbart,  sind  die  Verhandlungen  wegen  Abschlusses  neu« 
Handelsverträge  gegenwärtig  im  Gange.  Ich  spreche  gerne  die  Hoffnung  aus,  dafs  es  unserer 
Reichsregierung  gelingen  möge,  hierbei  in  Bälde  zu  einem  günstigen  Ergebnis  zu  gelangen,  ii 
die  alsdann  zu  erwartende  Sicherheit  und  Ruhe  zur  weiteren  Entwicklung  des  Geschäft«  un- 
zweifelhaft beitragen  wird.  — 

Indem  ich  mich  nunmehr  der  Entwicklung  unseres  Vereins  zuwende,  kann  ich  feststell« 
dafs  dieselbe  nach  allen  Richtungen  hin  eine  fortschreitende  gewesen  ist ;  die  Mitgliederzahl 
seit  vorigem  Herbst  von  2746  auf  2814  gestiegen,  trotzdem  der  Tod  gerade  seit  jener  Zeit  zahl- 
reiche Lücken  in  unseren  Mitgliederkreis  gerissen  hat;  erst  in  den  letzten  Wochen  haben  er 
wieder  den  Verlust  von  zwei  hervorragenden  Mitgliedern  bei  unseren  Freunden  an  der  Saar  n 
verzeichnen  gehabt. 

Im  Februar  d.  ,1.  hat  der  Verein  einen  aufserordentlich  harten  Schlag  dadurch  erlitten,  da^ 
•  sein  getreuer  Kassenverwalter,  Hr.  Kommerzienrat  Eduard  E Ibers,  jäh  wie  eine  Eiche,  fr 
durch  den  Sturmwind  gefällt  wird,  dahingerafft  wurde.  Schon  bei  Gründung  des  Vorgänger* 
unseres  Vereins,  des  Technischen  Vereins  für  Eisenhnttenwesen,  war  Hr.  Elbers  tätig  nnd  sehet 
bald  nach  der  Gründung  wurde  ihm  ein  Vorstandsamt  übertragen.  Seit  dem  Jahre  1868,  als* 
volle  35  Jahre,  widmete  er  sich  mit  bewunderungswürdiger  Aufopferung  und  Liebe  der  Fühnw 
der  Kassengeschäfte  des  Vereins;  trotzdem  diese  mit  dem  Wachsen  des  Vereins  im  Laufe  ir 
Jahre  eine  enorm  steigende  Arbeitslast  mit  sich  brachten,  hat  er  das  Amt  bis  zu  seiner  Tod« 
stunde  beibehalten.  Dafs  wir  die  hohe  Gestalt  des  Verstorbenen,  der  uns  zu  seinen  Lebieit« 
ho  viele  und  wichtige  Dienste  geleistet  hat,  der  uns  in  fröhlichen  Stunden  durch  seinen  Uesatf 
so  häufig  erfreut  hat,  nicht  mehr  unter  nns  sehen,  ist  für  uns  alle  ein  tiefer  Schmerz.  Edur- 
Kibers'  Angedenken  wird  in  unserer  Mitte  fortleben.  Ich  bitte  Sie,  sich  zum  Zeichen  destf- 
von  Ihren  Sitzen  zu  erheben. 

Was  die  Vereinszeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  anlangt,  so  erscheint  dieselbe  jetzt  in  eis0 
Auflage  von  4800.  Das  zu  bewältigende  Material  ist  so  stark  angeschwollen,  dafs  die  Redakti*' 
zu  einer  nicht  unwesentlichen  Vergrößerung  des  Umfanges  hat  schreiten  müssen;  während  in  i« 
letzten  Jahren  der  Umfang  der  Hefte  des  ersten  Vierteljahres  im  Durchschnitt  343  Seiten  betnf 
ist  er  im  laufenden  Jahre  auf  432  Seiten,  also  um  etwa  25  °/o  gestiegen. 


1.  Mai  1903. 


Protokoll  der  Hauptvtrtammlung  vom  26.  April  1903.         Stahl  and  Eisen.  547 


Die  Fertigstellung  der  Neuauflage  der  „Gemeinfafsliehen  Darstellung  des  Eisenhüttenwesens", 
die  schon  bei  der  letzten  Hauptversammlung  als  bevorstehend  angekündigt  wurde,  hat  sich  leider 
infolge  Überlastung  der  Geschäftsführung,  insbesondere  auch  durch  die  Ausstellung  noch  hinaus- 
gezögert. Es  ist  jetzt  jedoch  der  erste  Teil  vollständig  fertiggestellt,  der  zweite  Teil  ist  znr 
Hälfte  abgesetzt  nnd  wird  nunmehr  in  allernächster  Zeit  das  Werkchen,  dessen  Herstellung  nament- 
lich in  Bezng  auf  das  viele  statistische  Material  mühevoll  und  zeitraubend  ist,  herauskommen. 

Der  zweite,  wiederum  dnrch  Hrn.  0.  Vogel  bearbeitete  Band  des  „Jahrbuches  für  das  Eisen- 
hüttenwesen'', dessen  erster  Band,  wie  bereits  auf  voriger  Hauptversammlung  erwähnt,  allseitig 
freundliche  Aufnahme  gefunden  hat,  ist  gegenwärtig  in  der  Presse  und  wird  den  Mitgliedern  binnen 
kurzem  zugehen.    Sein  ümfang  wird  ebenso  grofs  wie  im  Vorjahr  sein. 

Was  die  Neuherausgabe  des  „ Normalprofilbuches u  anlangt,  so  sind  seitens  der  übrigen 
beteiligten  Vereine,  nämlich  des  Vereins  deutscher  Ingenieure,  des  Verbandes  deutscher  Architekten- 
nnd  Ingenieur- Vereine  und  des  Verbandes  deutscher  Schiffswerften  inzwischen  die  Delegierten  für 
die  gemeinsame  grofse  Kommission  ernannt  worden.  Seitens  unseres  Vereins  sind  die  HH.  Bau- 
mann, Märklin,  Malz  und  Schrödter  in  die  Kommission  gewählt  worden.  Die  Gesammtkommission, 
zu  der  aufserdem  noch  zwei  Vertreter  des  Reichsmarineamts  entsendet  werden  sollen,  wird  voraus- 
sichtlich bald  ihre  Tätigkeit  aufnehmen. 

Die  Frage  des  Feuerschntzes  für  Eisenbanten,  über  die  an  dieser  Stelle  bereits  früher 
berichtet  wurde,  ist  inzwischen  soweit  gediehen,  dafs  das  von  den  beteiligton  drei  Vereinen,  näm- 
lich dem  Verein  deutscher  Ingenieure,  dem  Verband  deutscher  Architekten-  und  Ingenieur- Vereine 
und  unserem  Verein  gemeinsam  herauszugebende  Musterbuch  für  den  Feuerschutz  von  Eisenbauten 
nunmehr  im  Entwurf  fertig  vorliegt.  Die  Herausgabe  dieses  Musterbuches  ist  für  die  nächste  Zeit 
zu  erwarten. 

Durch  das  Hauptkomitee  der  Industrie-,  Gewerbe-  und  Kunstausstellung  Düsseldorf  1902  ist 
anaerra  Verein  zum  Zwecke  der  Förderung  des  Eisenhüttenwesens,  in  erster  Linie  seiner  wissen- 
schaftlichen Ausbildung  und  Weitergestaltung  in  Rheinland  und  Westfalen,  ein  Betrag  von  100  000  .41 
überwiesen  worden.  Dem  Verein  wurde  dabei  anheimgegeben,  den  an  die  Ausstellungsleitung 
gestellten  Antrag  des  Hrn.  Professor  Dr.  Wüst  auf  Errichtung  eines  eisenhüttenmännischen  Instituts 
auf  der  Rheinisch -Westfälischen  Technischen  Hochschule  zu  Aachen  zu  erledigen.  Der  Vorstand 
hat  inzwischen  in  dieser  Angelegenheit  beschlossen,  dem  prenfsischen  Kultusminister  den  Betrag 
von  100000  J$  zur  Verfügung  zu  stellen  unter  den  Voraussetzungen: 

1.  dafs  das  zur  Aufnahme  des  eisenhüttenmännischen  Instituts  bestimmte  Gebäude  in  einer 
den  Bedürfnissen  wohl  entsprechenden  Weise  errichtet  wird; 

2.  dafs  dieses  Gebäude  ausschliefslich  für  die  Lehrzwecke  der  Hüttenkunde  Verwendung  findet; 

3.  dafs  eine  besondere  hüttenmännische  Fakultät  an  der  Hochschulo  errichtet  wird,  und  diese 
mit  Lehrstühlen  und  Lehrmitteln  in  ausreichender  Weise  ausgestattet  wird; 

4.  dafs  der  Bau  baldmöglichst  begonnen  und  fertiggestellt  wird, 

und  ferner  beschlossen ,  in  dieser  Eingabe  gleichzeitig  auch  den  Antrag  auf  Errichtung  einer 
besonderen  hüttenmännischen  Fakultät  an  der  Technischen  Hochschule  in  Aachen  einzureichen. 

Wir  hoffen,  dafs  dieser  Bitte  bald  entsprochen  und  damit  eine  Einrichtung  geschaffen  wird, 
die  bitter  notwendig  ist  und  dem  ganzen  Vaterlande  zum  Segen  gereichen  wird.  (Beifall.) 

Nach  diesen  geschäftlichen  Mitteilungen  erhielt  Hr.  Director  Coninx  das  Wort  zur  Abrechnung 
für  1902.  Seinem  Antrag  anf  Entlastung  wurde  entsprochen  und  dabei  Gelegenheit  genommen, 
Hrn.  Otto  ElberB  für  die  interimistische  Verwaltung  des  Kassenführeramtes  den  Dank  des  Vereins 
auszudrücken. 

(Fortsetzung  in  nächster  Nummer.) 
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W.  Garrett  Ober  d*t  StahUruut  u.  $.  v>. 


23.  Jahrg.  Nr.?. 


W.  Garrett  Uber  den  Stahltrust  und  die  unabhängigen 

Walzwerke. 


1  >io  Krage,  ob  es  den  kleineren  unabhängigen 
amerikanischen  Walzwerken,  welche  anf  den 
Bezug  fremden  Rohmaterials  angewiesen  sind, 
möglich  sein  wird,  den  Wettbewerb  mit  der 
United  States  Steel  Corporation  auszuhaken,  be- 
schäftigt gegenwärtig  die  amerikanische  Fach- 
presse. Der  bekannte  amerikanisehe  Walzwerks- 
faehmann  W.  Garrett  fährt  in  einer  soeben 
erschienenen  Abhandlung  aus,  dafs  für  manchen 
energischen  Mann ,  welcher  jahrelang  in  der 
Eisenindustrie  der  Vereinigten  Staaten  tätig 
gewesen  ist  und  welcher  infolge  der  Zusammen- 
legung vieler  Betriebe  durch  die  United  States 
Steel  Corporation  seiner  Tätigkeit  beraubt  wurde, 
es  eine  wichtige  Frage  sei,  ob  es  erstens  möglich 
sei,  Rohmaterial  so  billig  zn  beschaffen  und 
zweitens  dieses  so  billig  bei  beschränkter  Pro- 
duktion weiter  zu  verarbeiten,  dafs  es  gelinge, 
mit  Erfolg  gegen  die  United  States  Steel  Cor- 
poration in  Wettbewerb  zu  treten,  und  ob  es 
daher  zu  empfehlen  sei,  neue  kleinere  Werke 
mit  beschränkten  Mitteln  zn  errichten.  Er  glaubt 
diese  Fragen  auf  Grund  soiner  Kenntnis  der  ameri- 
kanischen Verhältnisse  bejahen  zu  können.* 
Bezüglich  der  Beschaffung  des  Rohmaterials 
spricht  Garrett  die  Meinung  aus,  dafs  es  der 
United  States  Steel  ('orporation  unmöglich  »ein 
werde,  auf  die  Dauer  die  riesigen,  bisher  auf- 
geschlossenen Mengen  Erz  in  der  Hand  zu 
behalten,  dafs  es  ihr  feiner  unmöglich  sei,  alle 
Transportmittel  zu  Wasser  und  zu  Lande  zu 
beherrschen,  da  sie  kein  ansschliefsliches  Recht 
auf  dieselben  habe,  und  dafs  man  endlich  in 
Cleveland  mit  unabhängig  gebliebenen  Finnen 
langfristige  Lieferverträge  zu  Preisen  machen 
könne,  welche  einen  erfolgreichen  Wettbewerb 
gestatteten.  Die  gegenwärtigen  hohen  Roh- 
eisenpreise seien  künstlich  herbeigeführt,  was 
schon  aus  dem  geringen  Preisunterschied  zwi- 
schen Halb-  nnd  Fertigfabrikaten  hervorgehe, 
ein  Unterschied,  der  ohne  den  ausländischen 
Wettbewerb  noch  geringer  sein  würde.  Die 
hohen  Preise  für  Halbfabrikate  wirken  natür- 
lich der  Entwicklung  der  kleinen,  Blech,  Stab- 
eisen und  Draht  erzeugenden  Werke  entgegen, 
ferner  hält  die  Verteuerung  des  Roheisens  nnd 
Schrotts  Leute  mit  beschränktem  Kapital  davon  ab, 
ihr  Geld  in  Bessemer-  oder  Maitinwerken  zur  Er- 
zeugung ihres  eigenen  Bedarfs  an  Knüppeln,  Pla- 
tinen u.  s.  w.  anzulegen.  Garrett  ist.  indessen  der 
Meinung,  dafs  sieh  die  gegenwärtigen  Roheisen- 
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preise  auf  die  Dauer  nicht  halten  werden.  6 
nicht  nur  die  Steel  Corporation  in  nächster  Z^r 
noch  einige  weitere  Hochöfen  in  Betrieb  setz  r 
wird,  sondern  auch  noch  zahlreiche  andere  Werk 
Roheisen  er  blauen. 

Garrett  gibt  alsdann  eine  kurze  Schildern^ 
der  neuesten  Walzwerksanlageu  zur  Erzeuguer 
von  Handelseisen  von  9'/«  bis  38  mm  Dnrch- 
messer  u.  b.  w.  der  Carnegie  Steel  Company  it 
Daqnesne,*  welche  eine  durchschnittliche  t^- 
liehe  Erzeugung  von  600  t  zn  liefern  imsumd- 
sind,  und  wirft  die  Frage  auf,  ob  es  möglich 
sei,  mit  einem  beschränkten  Kapital  ein  Walz- 
werk von  gleicher  Leistungsfähigkeit  zu  erbaue 
Zur  Beantwortung  dieser  Frage  entwirft  er  den  v 
Abbildung  1  wiedergegebenen  Plan  eines  Wal? 
werks,  dem  er  einen  Kostenanschlag  hinzufrifi 

Das  Ansgangsmaterial  bilden  6-  oder  /zöllis- 
Blöcke,  welche  in  einer  Hitze  zn  '/»*  M»  3 zölligea. 
Kund-  oder  Qnadrateisen  ausgewalzt  werden  »oller 
ferner  sollen  Flacheisen  von  1  >(  V«  bis  4  X  1  Zfl! 
gewalzt  werden.  Den  Grundrifs  eines  solche 
Walzwerks  zeigt  Abbildung  1 ;  dasselbe  soll  2>; 
in  24  Stunden  erzeugen,  eine  gröfsere  Anzoi 
von  Sorten  als  die  Duqucsne- Werke  liefern  wi 
in  vollendetem  Zustande  200  000  $  kosten,  h 
drei  derartigen  Werken  läfst  sich  demnach  eirir 
tägliche  Erzeugung  von  750  t  erreichen.  Jei< 
Anlage  umfafst  einen  oder  zwei  Langhlin^b 
kontinuierliche  Wärmöfen,  eine  18  zöllige  Strai> 
mit  zwei  Gerüsten,  gegenüber  dem  zweiten  Ger«* 
ein  anderes  Gerüst  in  Tanderaaufstellung,  » 
dafs  das  Walzen  hier  kontinuierlich  erfoi:" 
Ferner  ist  eine  12zöllige  Strafse  vorband«.- 
dieselbe  besteht  aus  fünf  in  einer  Linie  liegende! 
Gerüsten  und  drei  Gerüsten ,  die  ebenfalls  r 
Tandemaufstellung  dem  ersten  Gerüst  gegenntxT 
stehen.  Die  ersten  vier  Gerüste  der  Fertigste 
sind  demnach  kontinuierlich.  Gegenüber  der 
ersten  Gerüst  der  18  zölligen  Strafse  sind  Ji- 
bei  Trioblockwalzwerken  üblichen  Hebetisc!»- 
vorgesehen.  Die  H  zölligen  Blöcke  werden  - 
sechs  Stichen  anf  23M  Zoll  im  Quadrat  hent- 
gewalzt  und  dann  in  das  zweite  Gerüst  nkr 
geführt ,  wo  sie  in  zwei  weiteren  Stichen  & 
\i!t  Zoll  im  Quadrat  gebracht  werden;  da  dif 
zwei  Stiche  hintereinander  liegen,  ist  der  Proz^ 
kontinuierlich  und  das  Walzstück  wird  einer 
Schere  zugeführt,  welche  zwischen  der  lSzölli- 
gen  und  der  12  zölligen  Strafse  liegt.  l>r> 
Walzen  von  l!t-  bis  r,/8  zölligem  Eisen  mnfg  ii- 
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Walzstiick  in  zwei  Teile  geschnitten  werden, 
da  das  Warmbett  nur  200  Fufs  lang  ist.  Alle 
Sorten  von  3/4  Zoll  und  mehr  Dnrchmesaer  können 
aus  dem  ganzen  Block  ausgewalzt  werden,  bei 
einigen  gröberen  Sorten  lassen  sich  sogar  stärkere 


als  6  zöllige  Blöcke  verwenden.  Die  Anzahl  der 
zum  Betrieb  dieses  Walzwerks  —  z.  B.  beim 
Herabwalzen  von  ti  zölligen  Blöcken  bis  auf 
3i'4  zölliges  Rnndeisen  —  benötigten  Lente  ist 
geringer  als  in  Duquesne.  Es  sind  erforderlich: 
Ein  Mann  zur  Bedienung  der  Hebe- 
tische an  der  18 zölligen  Strafte; 
ein  Mann  an  den  Scheren,  drei 
Mann  an  der  12  zölligen  Strafse 
und  vier  Mann  znm  Richten  der 
Stäbe.  Beim  Walzen  von  Flach- 
eisen oder  Winkeln  können  aller- 
dings mehr  Leute  erforderlich 
werden,  was  bei  dem  folgenden 
Kostenanschlage  berücksichtigt 
ist,  indessen  spielen  die  Arbeits- 
löhne bei  dem  ganzen  Anschlage 
eine  verhältnismässig  geringe 
Rolle,  so  dafs  ein  Mann  mehr  oder 
weniger  nicht  viel  Unterschied 
macht.  Die  Einzelheiten  des  Ko- 
stenanschlages zeigt  die  folgende 
Zusammenstellung : 

Dollar 

1  Vorarbeiter  an  den  Wiirmöfen  7,00 
3  Hilfsarbeiter  (zu  je  2,50  g)  .  7,50 

1  Mann  zum  Einsetzen  ....  1,50 

2  Mann  an  den  Generatoren   .  4,00 

Löhne  bei  den  Wärmöfen  20,00 

I  Vorwulzer   12,00 

l  Walzer    4,00 

5  Arbeiter  (zu  je  2,50  i)  ,  .  .  12,50 
1  Mann  nn  der  Schere,  l'izöll. 

Strafse   2,00 

1  Mann  beim  Richten  (zu  je 
1,75  /)   7,00 

2  Mann  zur  Bedienung  der  Hebe- 
tisch« an  der  lHzöll.  Strafse 
(zu  je  2,50  |)   5,00 

1  Vorarbeiter  an  der  Schere  .  3,00 
5  Mann  zum  Schneiden  und  Ver- 
laden der  fertigen  Stäbe  (zu 

je  1,75  /)   8,75 


Löhne  beim  Walzen 


54,25 


1  Maschinist   3,00 

3  Heizer   5,25 

1  Mann  zum  Fortschaflen  der 

Asche   1,50 

6  Tagelöhner  zum  Ausladen  der 
Kohle  und  für  sonstige  Ar- 
beiten   9,00 

Zusammen  Maschinen ,  Kes- 
sel u.  s.  w  18,75 

1  Walzendreher     ......  5,00 

1  (iehilfe    2,60 

1  Schlosser   5,00 

1  Schmied   4,00 

1  Schmtedegehilfe   2,00 

Löhne  für  doppelte  Schicht  18,50 

Löhne  für  einfache  Schicht  . 
1  Maschinist  


9,25 
2,75 


Löhne  für  Unterhaltung  .  12,00 
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Zusammenstellung:  PolUr 

Lohnt-  hei  den  Wiirniüten   20,00 

Löhne  beim  Walsen   54,25 

Maschine,  Kessel  u.a.*   1H,75 

Lohue  für  Unterhaltung   .  12,00^ 

Summa  ....  105,00 


Bei  einem  Durchschnitt  von  125  t  kommen  dem- 
nach auf  die  Tonne  84  Cents  für  gämtliche  Löhne. 
Es  ergeben  sich  alsdann  die  folgenden  Gesamtkosten 


Kohle  für  die  Wärmöfen,  200  Pfund  zu 

1,76/  die  Tonne  0,175 

Kohle  fürDampferzeugung,  600  Pf<l. 

znl,75  /  die  Tonne  

Verlust  durch  Abbrand,  2  »/o  m  30/ 
Verlust  durch  Abfall-Enden,  ö'/o 
zu  30  /  =  1,8  /  und   '/>  für 
Schrottwert  gutgeschrieben  .  . 
S      Material,  Abnutzung,  einschliels- 
1         lieh  der  Walzen  u.  s.  w..    .  . 


Oft* 
0,9) 


O.W 


0>> 
0,84 


Gesamtkosten  für  die  Tonne 
von  dem  Empfang  de«  Blok- 
kes  bis  zum  Verladen  des 
fertigen  Materials  ....  3,54fr 

Hierzu  kommen  natürlich  no<h 
die  Verwaltungskosten.  Diese  Auf- 
stellung entspricht  einer  Walzwerks- 
anlage; nm  die  Leistungsfähigkeit 
der  Duqnesne  -  Werke  zu  erreichen, 
waren  drei  solcher  Anlagen  erforder- 
lich, wobei  sich  indessen  Verwal- 
tungB-  und  Allgemeinkosten  im  Ver- 
hältnis verringern.  In  den  über  die 
Duqnesne- Walzwerke  veröffentlichten 
Berichten  werden  keine  Angaben 
über  die  Walzkosten  gemacht,  so  daft 
sich  in  dieser  Beziehung  kein  Ver- 
gleich anstellen  läfst.  Indessen  i*i 
es  möglich,  die  Anlagekosten  der 
beiden  Anlagen  einander  gegenüber 
zu  stellen.  Garrett  tut  dies  in  folgen- 
der Weise: 

Um  die  iu  Duqnesne  erzielten 
Ergebnisse,  mit  einem  Block  rot 
18X^2  Zoll  beginnend,  zu  er- 
reichen, sind  nötig:  Ein  schwere? 
Blockwalzwerk,  welches  gerade  nichi 
so  teuer  wie  die  40  zöllige  Strafse  U 
Duqnesne  zu  sein  braucht  —  letzter« 
hat  über  500  000  j  gekostet  —  sich 
aber  doch  auf  mindestens  400  000  $ 
stellt;  ferner  ein  kontinuierliche* 
Knüppel walzwerk  mit  einer  Antrieb*- 
masebine  von  5000  P.S.,  fliegender 
Schere,  einem  automatischen  Kühl- 
bett, Kran  u.  s.  w.,  welches  gleich- 
falls mindestens  400000  $  kostet. 
Endlich  braucht  man  zwei  Ferti?- 
strafsen,  eine  13  zöllige  und  eint 
10  zöllige,  jede  mit  einem  470  Fof? 
langen  Warmbett.  Diese  Strafst' 
mit  Maschine,  aber  ohne  Gebäude, 
kosten  über  800000  $%  wozu  an 
um  sicher  zu  gehen,  noch  100  0O0  / 
für  die  gesamten  Gebäude  rechnto 
mufs,  wodurch  sich  ein  Gesamt- 
betrag von  900000  §  ergibt.  Wj 
erhalten  demzufolge: 
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Dollar 

ein  Blockwalzwerk   400  000 

ein  kontinuierliches  Walzwerk  .  .  400000 
xwei  Fertigstrafsen   900000 

1700000 

Diesen  Kosten  gegenüber  stehen  die  für 
3  Walzwerke  (wie  vorstehend  beschrieben)  im 
Betrage  von  600  000  %,  so  dafs  sich  ein  Preis- 
unterschied von  1  100000  $  ergibt. 

Zn  Gunsten  der  Duquesne-  Anlage  kann  der 
Einwand  erhoben  werden,  dafs  die  Herstellungs- 
kosten eines  kleinen  6  X  6  zölligen  Blocks  be- 
deutend gröfser  als  die  eines  18  X  22 zölligen 
sind.  Garrett  räumt  dies  ein,  macht  dagegen 
aber  geltend,  dafs  diese  grofsen  Blöcke  wieder 
erhitzt  und  je  nach  Erfordernis  in  ein  oder  zwei 
Hitzen  zn  Knüppeln  ausgewalzt  werden  müfsten, 
was  ungefähr  1,80  g  f.  d.  Tonne  koste,  so  dafs 


2.  Abgesehen  von  etwaigen,  durch  die  Ver- 
wendung kleinerer  Blöcke  verursachten  Mehr- 
kosten —  nach  Garrett  werden  keine  Mehrkosten 
verursacht  —  ist  aufser  den  eigentlichen  Selbst- 
kosten ein  außerordentlicher  Betrag  von  8  bis 
10  $  f.  d.  Tonne  zu  decken,  welcher  dazu  dient, 
eine  Verzinsung  des  stark  verwässerten  Kapitals 
der  Corporation  zu  ermöglichen.  Dies  sind  Lasten, 
die  einem  mit  mittlerem  oder  kleinerem  Kapital 
arbeitenden  Betriebe  erspart  bleiben. 

3.  Wenn  ein  6  X  6  zölliger  oder  8  X  8  zölliger 
Block  ein  neuer  Handelsartikel  würde,  wie  dies 
bei  dem  4  zölligen  Knüppel  nach  Einführung  der 
Garrettschen  Walzwerke  der  Fall  war,  so  würde 
der  Preis  desselben  bald  auf  einen  den  Betrieb 
lohnenden  Stand  kommen. 

4.  Die  in  einem  Block  beim  Erkalten  statt- 
findende Saigerung  wächst  bekanntlich  mit  der 


Abbildung  3.    Vor-  und  Blockwalzwerk  zu  zwei 


die  direkt  gegossenen  kleinen  Blöcke  sich  nicht 
teurer  als  die  gewalzten  Knüppel  stellten.  Ver- 
zinst man  den  Betrag  von  1100  000  welcher 
dem  Unterschied  der  Anlagekosten  der  beiden 
verschiedenen  Walzwerke  entspricht,  mit  5  °/°> 
so  ergeben  sich  55  000  $  jährlich,  welche  bei 
einer  jährlichen  Erzeugung  von  etwa  150000  t 
einen  Zuschlag  von  36tf/io  Cents  auf  die  Tonne 
Blöcke  ausmachen,  ganz  abgesehen  von  der 
gröfseren  Abnutzung,  Abschreibung  u.  s.  w.  bei 
den  schwereren  Strafsen,  so  dafs  2,16  #f  zum 
Ausgleich  der  Mehrkosten  der  kleinen  Blöcke 
zur  Verfügung  stehen. 

Kurz  zusammengefafat  gipfelt  die  Garrettsche 
Beweisführung  in  folgenden  Sätzen: 

1 .  Eine  Walzwerksanlage  zur  Erzeugung  von 
600  t  Handelseisen  täglich,  wie  sie  die  Duquesne- 
Werke  der  Carnegie  Steel  Co.  liefern,  kann  mit 
einem  Kostenaufwand  von  600000  $  erbaut 
werden  gegen  1  700  000  0,  welche  für  eine 
Anlage  nach  Muster  der  Duquesne  -Werke  er- 
forderlich sind. 


Grüfte  des  Blockes  und  ist  in  vielen  Fällen  die 
Veranlassung,  dafs  bis  zu  J/s  deB  oberen  Teiles 
des  Blockes  für  manche  Zwecke,  z.  B.  Fabri- 
kation von  Achsen,  Schienen,  verzinnten  Blechen 
n.  s.  w.  unbrauchbar  wird.  Das  deutet  eigent- 
lich darauf  hin,  dafs  man  bezüglich  der  Block- 
gröfse  die  wirtschaftliche  Grenze  überschritten 
hat,  und  spricht  zu  Gunsten  der  kleinen  Blöcke. 

5.  In  Anbetracht  des  Umstandes,  dafs  die 
amerikanischen  Stahlformgufswerke  —  ungefähr 
75  in  allem  —  nur  mit  einer  Schicht  arbeiten, 
da  das  Giefsen  und  Formen  nur  bei  Tage  statt- 
findet, schlägt  Garrett  vor,  in  der  Nachtschicht 
auf  diesen  Werken,  zur  Ausnutzung  der  vollen 
Leistungsfähigkeit,  kleine  Blöcke  für  den  Verkauf 
herzustellen.  Ferner  glaubt  er,  dafs  schon  in 
naber  Zukunft  der  Typus  eines  mit  einem 
HandelseiBenwalzwerk  verbundenen  Stahlforin- 
gufswerks  in  die  Erscheinung  treten  werde,  dem 
man  zwei  basische  Öfen  hinzufügen  könne;  als- 
dann würden  die  phosphorarmen  Abfall-Enden 
des  basischen  Materials   einen   nützlichen  und 
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wertvollen  Schrott  für  den  Batiren  Stahlform- 
gnls  bilden. 

Anfser  dem  oben  erschienenen  Plan  eines 
Handelseisenwalzwerks  gibt  Garrett  noch  den 
Grundril's  eines  Drahtwalzwerks  (Abbildung  2), 
um  Walzdraht  Nr.  5  in  einer  Hitze  aas  7X7- 
zölligen  Blöcken  von  600  Pfund  Gewicht  auszu- 
walzen, and  den  Plan  eines  Vor-  and  Block- 
walzwerk zu  zwei  Fertigstabeisenstrafsen  (Ab- 
bildung 3).  Die  letztgenannte  Aulage  gestattet, 
dafs  während  des  Auswechseins  der  Walzen  auf 
der  einen  oder  auf  der  andern  Strafse  beständig 
weiter  gewalzt  wird. 


Es  erscheint  unmöglich,  die  Ausführungen 
des  Amerikaners  (iarrett  unverändert  auf  deutsche 
Verhältnisse  zu  übertragen,  und  die  Besitzer 
kleiner  deutscher,  sogenannter  reiner  Walz- 
werke sind  vorläufig  wohl  kaum  in  der  Lage, 
aus  den  Vorschlagen  Garretts  Nutzen  zu 
ziehen.  Erstens  darf  der  Unterschied  zwischen 
den  deutschen  Verbandsbildungeu  und  den  ameri- 
kanischen Verhältnissen  nicht  aufser  acht  gelassen 
werden.  Bei  uns  findet  durch  die  Verbände  eine 
Regulierung  des  Preises  und  der  Mengen  der 
Produktion  statt;  die  Verbände  umfassen  den 
gröfsten  Teil  der  Produzenten.  Die  Amerikaner 
sind  weiter  fortgeschritten,  bemühen  sich  aufser- 
dem,  in  erster  Linie  durch  Vereinfachung  der 
Betriebo  und  durch  Konzentrierung  der  einzelnen 
Fabrikationszweige,  die  Herstellungskosten  zu 
ermäfsigen,  und  sind  bestrebt,  durch  diese  Er- 
mäfsigung  den  außenstehenden  Wettbewerb  zu 
erdrücken.  Während  es  also  denkbar  erscheint, 
dafs  ein  amerikanischer  Besitzer  eines  reinen 
Walzwerkes  Roheisen  zu  niedrigeren  Preisen 
erhält,  wie  die  United  States  Steel  Corporation 
solchos  herstellt  oder  verkauft  (denn  nur  etwa 
60  °/o  der  Produktion  werden  durch  die  letztere 
vertreten),  scheint  das  in  Deutschland  beinahe 
ausgeschlossen,  da  der  Syndikatspreis  für  alle 
Käufer  mafsgebend  ist.  Die  von  Garrett  be- 
züglich der  Beschaffung  des  billigen  Roh- 
materials gemachten  Voraussetzungen  treffen  für 
Deutschland  also  nicht  zu. 

Was  ferner  die  Vergleichung  der  in  groß- 
artigster und  kostbarster  Weise  errichteten 
Duqnesne-  Walzwerke  mit  den  vom  Verfasser 
vorgeschlagenen  betrifft,  so  ist  zuerst  zu  er- 
wähnen, dafs  für  deutsche  Marktverhältnisse  ein 
Walzwerk,  welches  250  t  Handelseisen  (nur 
Kund-,  Quadrat-  und  Flacheisen  von  12  —  35  mm  ) 
in  2  i  Stunden  zu  erzeugen  in  der  Lage  ist, 
schon  die  Leistungsfähigkeit  der  bedeutendsten 
deutschen  Walzenstrafse  derartig  übertrifft,  dafs 
mau  nicht  von  einer  „eingeschränkten  Er- 
zeugung" reden  kann  und  dafs  es  schon 
Schwierigkeiten  macheu  würde,  die  Erzeugung 


einer  solchen  Strafse  zu  verkaufen,  geschweift 
denn  diejenige  von  drei  Strafsen. 

Es  ist  schon  wiederholt  darauf  hingewiesen 
worden,  dafs  man  in  der  Anlage  einzelner 
Werke,  was  die  Grofsartigkeit  und  Kostspielig- 
keit betrifft,  zu  weit  gegangen  ist  und  dafs  eine 
weisere  Beschränkung  oft  wirtschaftlich  rieht  i 
ger  gewesen  wäre.  Um  einen  solchen  Fall 
scheint  es  sich  nach  der  Ansicht  Garrett*  aotii 
bei  den  Duquesne- Walzwerken  zu  handeln  unl 
ist  ihm  daher  wohl  in  seinen  Ausführungen 
recht  zu  geben.  Jedoch  scheint  uns  anderseit- 
auch  der  von  ihm  genannte  Preis  von  200  000  ( 
sehr  niedrig.  Die  von  ihm  gegebene  Selb*;- 
kostenrechuung  ist  nach  den  vorliegenden  Zeich- 
nungen nicht  genau  auf  Richtigkeit  zu  prüfet., 
besonders  erscheint  es  beinahe  unmöglich,  mit 
einer  Belegschaft  von  41  Mann  i.  d.  Schiebt 
—  82  Mann  i.  d.  Doppelschicht  das  Matena! 
für  eine  Produktion  von  250  t  Stabeisen  abzi 
laden,  zu  transportieren,  zu  wärmen,  zu  walzeu. 
zu  schneiden,  zu  richten,  zu  bündelu  und  zo 
verladen.  Die  hohen,  in  Ansatz  gebrachten 
Einzellöhne  für  die  ersten  Arbeiter  können  die 
zu  niedrige  Arbeiterzahl  auch  nicht  ausgleichen. 
Im  übrigen  erscheinen  0,84  ä  —  3,70  ,.K  m 
Gesamt-Arbeitslöhnen  bei  den  Ansprüchen,  welche 
hier  in  Deutschland  an  Handelseisen  gestellt 
werden,  unwahrscheinlich  niedrig. 

Der  Abfall  von  nur  6  %  des  Einsatzes  er- 
scheint in  Anbetracht  der  vorgesehenen  Ver- 
wendung von  kleinen  Rohblöcken  zu  niedrig  ge- 
griffen, wenn  das  Stabeisen  keine  Doppelung« 
haben  soll,  denn  jeder  Rohblock  hat  einen  mehr 
oder  weniger  schaumigen  Kopf,  welcher  sogv 
schon  beim  Walzen  Schwierigkeiten  mach» 
dürfte.  Auch  der  in  Ansatz  gebrachte  Betm 
von  0,50  f  =  2,20  <M  auf  die  Tonne  für 
Schmier-  und  Dichtungsmaterial,  Lager,  Walzen. 
Reserveteile,  Abnutzung  und  Instandhaltung  vu 
Rohrleitungen,  Kesseln,  Generatoren,  Maschinen. 
Scheren  u.  b.  w..  für  Geleise,  Rangierarbeitec. 
Lokomotivbetrieb  u.  b.  w.  ist  unwahrscheinlich 
niedrig.  Überhaupt  macht  die  ganze  Rechnung 
den  Eindruck,  als  wenn  sie  von  jemand  aufge- 
stellt sei,  der  danach  ein  Walzwerk  verkaufen 
will,  der  sich  aber  wohl  hüten  würde,  unter 
persönlicher  Haftung  danach  den  wirklichen  Be- 
trieb zu  übernehmen.  Wären  die  Zahlen  v«d 
Garrett  richtig,  so  müfste  er  in  der  Lage  sein, 
unter  deutschen  Verhältnissen  bei  einem  Ualfc- 
zeugverbands- Rohblockpreis  von  77,50  -f-  Fracht 
-—  80  Jl  und  bei  einem  Kohlenpreis  von  13  -.4 
für  Generatoren  -\-  10  *4L  für  KesseUcohln 
franco  Werk  Stabeisen  von  12 — 35  mm  n 
13,14  <M  durchschnittlich  effektiv  für  alle  Sortec 
über  den  Rollblockpreis  zu  erzeugen. 

Aber  selbst  angenommen,  die  Zahlen  wir« 
richtig,  so  würde  doch  immer  das  deutsche  reitr 
Walzwerk  mit  nennenswerten  und  in  schlechte: 
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Zeiten  seine  Existenz  bedrohenden  höheren  Selbst- 
kosten arbeiten  als  diejenigen  grofser  Betriebe, 
welche  ihre  eigenen  Erze,  Kohlen,  Hochöfen 
und  Thomaswerke  haben,  abgesehen  davon, 
dafa  die  grofsen  Werke  viel  leichter  in  der 
...iir«.'  wären,  derartige  billig  arbeitende  Walzen- 


strafsen  zu  errichten  oder  alte  durch  solche 
neue  zu  ersetzen.  Jedenfalls  würden  sie  keinen 
Augenblick  zögern,  günstig  arbeitende  Einrich- 
tungen eines  kleinen  Walzwerkes  nachzubilden, 
um  ihren  Yorsprung  vor  den  reinen  Walzwerken 
zu  sichern. 


Über  Bau  und  Betrieb  einer  kombinierten  Grob-  und 

Universalstrafse. 

Von  J.  Hübers-Fraukfurt  a.  M. 


In  der  nachstehenden  Abhandlung,  welche 
sich  an  meine  früheren  Aufsätze  in  „Stahl  und 
Eisen"  *  anschliefst,  bin  ich  von  dem  Gedanken 
ausgegangen,  dafs  jedes  Werk  sich  einerseits 
bestreben  mufs,  ein  möglichst  grofses  Walz- 
programm in  einer  Anlage  zu  erledigen,  ander- 


Wie  ans  Abbildung  1  ersichtlich,  habe  ich 
zwei  liollöfen  für  ausreichend  gehalten,  um  bei 
vollem  Betriebe  beider  Strafsen  die  Blöcke  zu 
wärmen.  Als  Betriebskraft  habe  ich  Dampf  ge- 
wählt, weil  über  den  elektrischen  und  den  Gas- 
motoren-Antrieb ein  abschliefsendes  Urteil  noch 


Abbildung  1. 
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seits  aber  gezwungen  ist,  mit  der  Möglichkeit 
zu  rechnen,  dafs  infolge  einer  schlechten  Konjunk- 
tur nicht  zwei  Strafsen  nebeneinander  betrieben 
werden  können.  Ich  habe  geglaubt,  diese  Auf- 
gabe für  eine  Grob-  und  Universalstrafse  da- 
durch am  besten  lösen  zu  können,  dafs  ich  beide 
Strafsen  durch  eine  gemeinsame  Ofen-  und  Ma- 
schinenanlage betreibe,  so  dafs  man  in  der  Lage 
ist,  sowohl  beide  Strafsen  zusammen,  wie  anch 
bei  schlechten  Zeiten  jede  einzeln,  den  Aufträgen 
entsprechend,  arbeiten  zu  lassen. 


•  ,Stahl  und  Eisen-  1902,  Kr.  24  S.  1862;  1906 
Nr.  3  S.  174. 


aussteht,  .le  eineZwillingsmasrhine  mit  Hoch-  und 
Niederdrnckcylinder  treibt  die  Blockstrafse  und 
Fertigstrafse  an.  Von  den  Ofen  aus  gesehen, 
an  der  rechten  Kurbelseite  der  Maschinen,  kupple 
ich  die  Gerüste  für  die  Grobstrecke ,  an  der 
linken  Seite  die  der  Universalstrafse  an.  Getrennt 
will  ich  nun  zuerst  die  Anlage  und  Kalibrierung 
einer  Grobstrafse,  dann  einer  Universalstrafse 
besprechen. 

I.  Die  Grobstrafse. 

Da  ich  alB  Walzprogramm  für  obige  Strafsc: 
Quadrateisen  von  45  bis  100  mm,  Rundeiseu  von 
42  bis  95  mm,  Flacheisen  von  80  bis  200  mm, 
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Winkeleisen  von  50  bis  100  mm,  dazu  U-Eisen 
u.  8.  w.  annehme,  so  halte  ich  es  für  am  zweck- 
mäßigsten, wenn  man  diese  Abmessungen  aas 
1 2  zölligen,  rohen  oder  vorgewalzten  Blöcken 
herstellt,  die  man  in  der  Blockstrafse  auf  d&8 
verlangte  Quadrat  abdrückt. 

Die  Maschine  der  Blockstrafse  hätte  maxi-  1 
mal  etwa  600  P.S.  zu  leisten  und  60  bis  80 
Touren  in  der  Minute  zu  machen.  Die  Ballen- 
länge der  Walzen  des  Triogeröstes  beträgt 
2000  mm  bei  850  mm  Durchmesser.  Eine  gute 
Kalibrierung  für  dieses  Gerüst  wäre  folgende: 

Walzen  n  mm  Sprung. 


l'nlerei  Kaliber  In  mm: 

318 .  260 
269 . 215 
22«  .  170 
182 . 187 
146.112 
122 .  100 


Oberef  Kaliber  In  mm: 

262 . 260 
217 . 217 
173.  178 
139 . 189 
115.  115 
101.  94 


Den  verlangten  Abmessungen  der  Fertig- 
fabrikate angepafst,  wird  der  Block  auagewalzt 
—  Wippen  vor  und  hinter  der  Walze  erleichtern 
die  Arbeit  —  zur  Warinschere  geleitet,  in  Stücke 
geschnitten  und  diese  in  den  Wärmofen  geführt. 
Die  Herdoberfläche  des  Ofens  liegt  mit  der 
Hüttensoblo  in  gleicher  Höhe  und  hat  eingebaute 
Bollen  aus  feuerfestem  Material,  die  Maschinen- 
antrieb erhalten  und  die  vorgewärmten  Stücke 
nach  Bedarf  nach  der  entgegengesetzten  Seite 
des  Ofens  zur  Vorstrafse  der  Grobstrecke  hin- 
führen. Der  Transport  des  ausgewalzten  Blockes 
von  der  Blockstrafse  geschieht  mittels  einer 
durchgehenden  Rollenanlage  bis  zur  Vorwalze 
der  Grobstrafse.  Den  Antrieb  erhält  letztere 
wieder  durch  eine  Zwillingsmaschine  mit  Hoch- 
nnd  Niederdruck,  einer  Leistung  von  maximal 
1200  P.S.  bei  60  bis  80  Touren  in  der  Minute, 
während  das  Vorgelege  für  den  Strang  150  bis 
200  Touren  machen  soll.  Die  Übersetzung  ge- 
schieht am  besten  durch  Seilantrieb,  doch  soll 
man  den  Seilen  keinen  gröfseren  Durchmesser 
als  50  bis  55  mm  geben,  da  sich  diese  in  der 
Praxis  in  Bezug  auf  Betriebssicherheit  am  besten 
bewährt  haben.  Die  Vorwalze  besteht  aus  einem 
Triogerüst,  dessen  Walzen  1 600  mm  Ballenlänge 
und  600  mm  Durchmesser  haben.  Da  die  Vor- 
strafse lediglich  den  Zweck  hat,  das  in  der 
Blockstrafse  vorgewalzte  Eisen  weiter  auszu- 
strecken, so  empfiehlt  es  sich,  Spitzbogenkaliber 
einzudrehen.  Bei  4  mm  Sprung  der  Walzen 
schlage  ich  folgende  Kalibergröfsen  vor:  166, 
155,  145,  130,  120,  110,  100,  95,  90  und 
85  mm.  Ein  einfacher  Hebel  vor  uud  hinter 
dem  Gerüst  erleichtert  die  Arbeit.  Der  letztere 
Hebel  läuft  auf  einer  Gloitschiene,  die  von  der 
Vorstrafse  bis  zum  ersten  Gerüst  der  Fertig- 
strecke reicht.  Wenn  das  Walzstück  demnach 
den  letzten  Stich  in  der  Vorwalze  erhalten  hat, 
wird  es  abgeschnappt  und  durch   den  hinteren 


IV. 


Hebel  zum  ersten  Stich  in  der  Fertigwalze  w- 
bracht.  Die  Fertigstrafse  ist  eine  Doppel-Dw- 
Anlage,  deren  Walzen  400  mm  Durchmesser  wxi 
1 200  mm  Ballenlänge  haben.  Sie  besteht  au 
vier  Doppel-Duo-Gerüsten : 

I.  Gerüst  ein  Doppel-Duo  —  Quadratwalze, 
II.      „       „  Doppel-Duo  —  Stufen  walze, 
III.      „       „  unteres  Duo  —  Stauch  walze  für  scharf 
kantig  Flach  eisen, 
oberes  Duo  —  glatte  Flach  walzen, 
unteres  Duo  —  Stauchwalze  für  ab^ 
kantet  und  abgerundet  Flacheiiei 
Radreifen  u.  s.  w., 
„  oberes  Duo  —  glatte  Flachwalzen,  oc>r 
das  ganze  vierte  Gerüst  zum  Werk 
sein  auf  Profileisen  nach  Bedarf. 

Das  erste  Gerüst,  die  Quadratwalze,  möfiu 
folgende  Kaliber  erhalten;  oben  und  unten  125, 
115,  105,  95,  85,  75,  66,  57,  50,  47  and 
45  mm  Quadrat. 

Das  zweite  Gerüst  ist  die  in  Abbildung  2 
dargestellte  Stufen-  oder  Staffelwalze,  welche 
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Abbildung  2. 

einerseits  dazu  dient,  das  im  ersten  Gerüst  vorpe- 
walzte  Quadrateisen  scharfkantig  in  zwei  Stiebet 
zu  walzen,  anderseits  dasselbe  für  Flacheiiei 
herunterzudrücken. 

Im  dritten  Gerüst  liegt  die  Stauchwalze,  dit 
den  Zweck  hat,  das  scharfkantige  Flacheise» 
auf  das  Breitemafs  herzustellen.  Da  ich  alt 
stärkstes  Flacheisen  60  mm  und  als  schwächste« 
6  mm  angenommen  habe,  so  habe  ich  19  Hoch- 
kantkaliber vorgesehen ,  die  sämtlich  35  mm 
eingedreht  sind  und  von  3  zu  3  mm  in  der 
Breite  abnehmen.  Das  erste  Kaliber  ist  ab» 
35  +  35  .  60,  das  zweite  35  -f  35  .  57,  54,  51 
u.  s.  w.  bis  herab  zu  35  -f  35  .  8  mm.  Soll  Mi 
z.  B.  140.  15  mm  gewalzt  werden,  so  nimmt 
man  das  Kaliber  35  -(-  35  .  18,  hebt  die  ober* 
Walze  um  70  mm  oder  um  etwas  weniger,  steckt 
das  Flacheisen,  welches  etwa  142  .  16  mm  h»b<>: 
mufs,  hochkant  durch  und  gibt  dem  Eisen,  welche) 
jetzt  139  .  16  mm  ist,  noch  den  Flachstich  hu 
oberen  Duo,  1  mm  drückend  auf  140  . 15  nv 
Besondere  Sorgfalt  ist  auf  die  Einstellung  der 
Führungen  zu  legen,  die  stet«  durchaus  senk- 
recht  zum  Kaliber  stehen  müssen.  Zum  besser« 
Verständnis  diene  »die  Skizze  der  SUoehwaUe 
(Abbildung  3). 
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Das  vierte  nnd  letzte  Oeräst  dient  für  ge- 
wöhnlich dazu,  im  unteren  Duo  die  Stauchwalze 
für  abgekantetes,  abgerundetes  Flacheisen,  Rad- 
reifen a.  8.  w.  nnd  im  oberen  Duo  die  beiden 
glatten  Flachwalzen  zum  Fertigstich  aufzunehmen. 
Dieses  Eisen  wird  genau  so  hergestellt,  wie  oben 
für  scharfkantiges  Flacheisen  beschrieben.  Ich 
brauche  daher  nicht  darauf  einzugehen,  doch 
füge  ich  die  Abbildung  4  bei,  in  welcher  einige 
Kaliber  —  man  nimmt  natürlich  nur  die  gang- 
barsten —  eingezeichnet  sind.  Soll  nun  im 
letzten  Gerüst  Profileisen  gewalzt  werden,  so 
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Abbildung  3. 

kuppelt  man  ab  und  walzt  während  der  Zeit 
des  Einbaues  scharfkantiges  Flacheisen  oder 
Quadrat,  so  dafs  ein  Aufenthalt  nicht  eintreten 
kann  während  der  Walzung. 

Vor  den  letzten  drei  Gerüsten  werden  zweck- 
mäßig 6  bis  8  m  lange  Wippen  angebracht, 
welche  die  Handhabung  der  Walzung  sehr  ver- 
einfachen, ao  dafs  nur  ein  Walzer  vor  jedem 
Gerüst  erforderlich  ist;  dieselben  können  alle  drei 
von  einem  Jungen  bedient  werden.  Hinter  dem 
letzten  Gerüst  befindet  sich  der  Rollgang,  der 
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Abbildung  4. 

das  Walzstück  aus  dem  Fertigstich  zur  Warm- 
sage bringt  und  von  dort  zum  Kaltlager,  auf 
welches  die  Stücke  gezogen,  und  wo  sie  so  viel 
wie  möglich  im  warmen  Zustande  gerichtet  werden, 
am  danach  zu  erkalten.  Der  Querschub  J  hinter 
den  letzten  drei  Gerüsten  bringt  das  in  diesen 
fertiggewalzte  Quadrat-  und  Flacheisen  auf  den 
Rollgang. 

II.  Die  Universalstrafse. 

Als  zum  Walzprogratnm  dieser  Strafse  ge- 
hörig uehme  ich,  anschliefsend  an  meine  beiden 
vorangegangenen  Aufsätze,  folgende  Abmes- 
sungen an :  Bandeisen  und  Röhrenstreifen  von  80 
bis  200  mm  Breite  und  1  bis  5  mm  Dicke.  Dieses 
Bisen  wurde  früher  und  wird  auch  heute  noch 
vielfach  teils  in  Kaliberwalzeu,  teils  nach  dem 
alten  Universal walzver fahren  im  Trio-  oder  Duo- 


Gerüst  mittels  Flachwalzen  und  vertikalen  Kopf- 
walzen hergestellt.*  Da  jedoch  im  letzteren 
Falle  die  Erzengungsmenge  wegen  der  vielen 
Stiche  in  einem  Gerüst  sehr  begrenzt  gewesen 
ist,  so  war  man  schon  seit  einer  Reihe  von 
Jahren  bemüht,  die  vielen  Flachstiche  auf  eine 
Anzahl  von  Gerüsten  mit  glatten  Walzen  zu 
verteilen  und  in  jedem  Walzenpaar  nur  einen 
Stich  zu  machen.  Dadurch  hat  man  mit  bestem 
Erfolge  oine  bedeutende  Vergröfserung  der  Er- 
zeugung erreicht,  weil  in  jedem  Gerüst  zn  gleicher 
Zeit  ein  Stich  gemacht  werden  konnte.  Die 
Arbeit,  welche  in  dem  alten  Verfahren  die  Kopf- 
walzen leisten  mufsten,  nämlich  die  Herstellung 
des  richtigen  Breilonmafses,  wird  in  der  neueren 
Erzeugungsweise  durch  den  Hocbkantstich  er- 
setzt. Sämtliche  vorkommende  Breiten  von  80 
bis  200  mm  werden  ans  Platinen,  welche  in  der 
Blockstrafse  vorgewalzt  werden,  fertig  gemacht. 
Der  Gang  der  Walzung  ist  folgender: 

Da  das  Metergewicht  der  Erzeugnisse  einer 
Universalstrafse  bedeutend  weniger  beträgt  als 
das  einer  Grobstrafse,  so  genügt  es,  wenn  man 
die  Blockstrafse  für  zehnzöllige  Blockauswalzung 
einrichtet.  Das  Triogerüst  dieser  Strafse  hat 
demnach  Walzen  von  1800  mm  Ballenlänge  und 
650  mm  Durchmesser.  Eine  gute  Kalibrierung 
wäre  folgende: 

Walzen  5  mm  Sprung. 


11  nitre«  Ktllbtr  In 

262 . 218 
226 .  188 
195. 156 
164 .  135 
140.  112 
120.  96 
Quadrat  87 
-  73 


OHere«  Kaltber  In  mm 
220 . 220 
191  . 191 
160. 160 
138. 138 
115.115 
94.  94 
Quadrat  80 


Genau  wie  bei  der  Einrichtung  der  Grob- 
strafse sind  auch  hier  Wippen  vor  und  hinter  dem 
Gerüste  vorgesehen,  das  ausgewalzte  Eisen  wird 
auch  hier  mittels  Rollenganges  zur  Warmschere 
geführt,  in  Stücke  geschnitten,  in  den  Wärm- 
ofen und  von  dort  zur  Vorstrafse  der  Universal- 
strafse geleitet.  Die  Vorstrafse  hat  analog  der 
Grobstrafse  ein  Triogerüst  von  1800  mm  Ballen- 
länge und  600  mm  Durchmesser.  Da,  wie  schon 
eingangs  bemerkt,  sämtliche  Erzeugnisse  aus 
Platinen  hergestellt  werden,  so  fällt  der  Vor- 
strafse die  Aufgabe  zu,  dieselben  aus  dem  vor- 
gewalzten Quadrat  der  Blockstrafse  auszuwalzen 
und  auf  Mafs  abzustauchen.  Zu  dem  Zwecke 
müssen  Staffel-  und  Stauchkaliber  vorhanden 
und  würde  die  Kalibrierung,  wie  Abbildung  5 
zeigt,  einzudrehen  sein.  Sechs  Staffelkaliber 
breiten  das  Eisen  aus  und  13  Hochkantstiche, 
von  10  zu  10  mm  abnehmend,  stauchen  es  auf 
das  verlangte  Mafs,  worauf  die  Platine  durch 


•  Dasselbe  Prinzip  hat  der  Amerikaner  Grey 
seiner  Trägerstrafse  zu  Grunde  gelegt. 
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den  Hebel  hinter  der  Walze,  wie  bei  der  Grob- 
strafse,  zum  ersten  Gerüst  der  FertigBtrafso 
gebracht  wird. 

Die  Fertigstrafse  hat  vier  Doppel-Duo-Go- 
rüste.  Die  Walzen  haben  500  mm  Ballenlänge 
und  400  mm  Durchmesser.  Das  fünfte  Gertist 
ist  ein  einfaches  Duo,  in  welchem  sich  die  zwei 
Fertigpolierwalzen  befinden.  Will  ich  nnn  z.  B. 
165  X  2  mm  walzen,  so  nehme  ich  von  der 


'  i 

IAO 

7.'. 
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Abbildung  5. 

Vorwalze  eine  Platine  von  etwa  1 62  X  30  min, 
gebe  im  ersten  Gerüst  der  Strafse  je  unten  und 
oben  einen  Flachstich ,  dann  im  zweiteu  Gerüst 
dieselben  beiden  Stiche,  im  dritten  Gerüst  im 
oberen  Duo  einen  Flachstich,  so  dafs  ich  nach 
diesem  fünften  Stiche  einen  Streifen  habe,  der 
ungefähr  167  mm  breit  nnd  10  mm  dick  sein 
wird.  Im  unteren  Duo  des  dritten  Gertistes 
wird  der  Streifen  nun  auf  etwa  162  mm  Hoch- 
kant  gestaucht,  erhält  noch  drei  Polierstiche, 


zwei  Stiche  im  vierten  und  den  letzten  im  fünft« 
Gertist,  und  wird  man  dann  das  verlangte  Mils 
165.2  mm  erhalten.  Die  Stauchwalze  hat  sed- 
Kaliber,  welche  sich  durch  Verstellen  der  Ob«- 
walze  beliebig  einsteilen  lassen.  Aus  Abbil- 
dung 6  ist  die  Art  einer  derartigen  Kalibrierniis 
ersichtlich.  Vor  dem  zweiten,  dritten  und  vierten 
Gertist  befinden  sich  wieder  die  Wippen,  weicht 
die  Handhabung  der  Walzung  erleichtern.  Vor 
den  beiden  letzten  Stichen  erhält  das  Eisen  darrt 
die  an  den  Ständern  angebrachte,  möglich 


Abbildung  H. 

durch  Dampfkraft  betriebene  Abstreifvorrichtut.' 
die  nötige  Politur. 

Da  die  Erzeugnisse  der  UniversalBtrafse  teils 
gewickelt,  teils  geschnitten  werden,  so  sind  zw: 
Scheren,  feiner  ein  Haspel  für  Rund-  und  eine 
Wiekelnmschiue  für  Langgebunde  vorband« 
Die  letztere  soll  so  konstruiert  sein,  dafs  ist 
Aufwicklungsscheibe  horizontal  mit  der  Hütto- 
Bohle  liegt,  wodurch  die  Handhabung  wesentlich 
erleichtert  wird. 

Zum  Schlufs  möchte  ich  noch  darauf  hin- 
weisen, da/s  die  Walzwerkshalle  möglichst  p- 
räumig  und  die  Dachkonstruktion  möglichst  stul 
zu  wählen  ist. 


Über  die  Einwirkung  von  Kohlenstoff',  Kohlenoxyd  und 
Kohlensäure  auf  das  Eisen  und  seine  Oxyde. 

Von  E.  Baur  und  A.  Glaessner. 

(Anorganisches  Laboratorium  der  Königl.  bayrischen  technischen  Hochschule  in  München.) 


So  wichtig  die  Frage  ist,  welche  Prozesse 
im  Hochofen  vor  sich  gehen,  auf  welche  Weise 
die  Reduktion  der  Erze  im  Hochofen  erfolgt, 
so  wenig  befriedigend  ist  die  Darstellung  dieser 
Verhältnisse  in  den  einschlägigen  Lehrbüchern. 
Auläfslich  einer,  obiges  Thema  behandelnden 
Arbeit,  die  wir  in  der  Zeitschrift  für  physi- 
kalische Chemie*  veröffentlicht  haben,  wurden 
wir  auf  die  häutigen  Widersprüche  in  diesen 
Lehrbüchern,  auf  die  nicht  selten  uurichtige 
Darstellung  der  in  Rede  stehenden  Verhältnisse 


aufmerksam.  Wir  wollen  es  nun  unternehn«»- 
die  von  uns  erhaltenen  Resultate  mit  den  be- 
züglichen Angaben  in  den  Handbüchern  ß' 
Eisenhüttenkunde  zn  vergleichen. 

Ziehen  wir  von  den  Oxyden  des  Eisens 
Eiseuoxyd,  Eisenoxyduloxyd  nnd  Eiaenoxydni  -l 
Betracht,  so  entsteht  für  uns  zunächst  die  Ab- 
gabe, die  Einwirkung  von  Kohlenoxyd  auf  di«< 
drei  Substanzen  zu  studieren.  Die  Reduktion  de* 
Eisenoxyds  durch  Koblenoxyd  ist  bereit*  t«s 
Braithwaite*  untersucht,  welcher  zn  ü* 


'  „Zeitschrift  für  physikalische  Chemie"  43,  354.  •  „Cheui.  News"  72,  211. 
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Resultat  gelangte,  dafs  bei  Dunkelrotglut  Eisen- 
oxyd im  Überschafs  Kohlenoxyd  völlig  in  Kohlen- 
saure verwandelt.  Es  blieben  somit  noch  die 
beiden  folgenden  Prozesse  zu  untersuchen: 

1.  FeO  f  CO  -  Fe  -f  COi 
II.  FeaO.  +  CO  -  3FcO  f  CO* 

Nun  wirkt  aber  die  bei  diesen  Prozessen 
entstehende  Kohlensäure  wieder  oxydierend  auf 
Eisen  bezw.  Eisenoxydnl,  so  dafs  wir  zu  fol- 
genden Gleichgewichten  gelangen  : 

I  a)  FeO  +  CO  <        Fe  +  CO, 

IIa)   Fe,  0»  -f  C<  >  .<     *  3  Fe  0  -f  CO» 

Wir  haben  nun  diese  beiden  Gleichgewichte 
untersacht,  d.  h.  wir  haben  festgestellt,  welches 

CO 

Konzentration8verhältnis         bei  verschiedenen 

Temperaturen  mit  FeO  und  Fe  bezw.  mit  FejO^ 
und  FeO  im  Gleichgewicht  ist.  Wir  verwen- 
deten für  ^unsere  Versuche  folgenden  Apparat 


Abbildung  1. 


a  —  1'orielUnrohr, 

b  —  SrhllTrben  mit  .Hubitant 

r  =  Läulrll«  det 

•i  -  K.auchuk.topfro. 

4  =  qacckrilberdlchUiOK, 


(Abbildung  1):  Ein  einseitig  geschlossenes  Por- 
zellanrohr o  wurde  mit  einem  dünnen  Platin- 
draht umwickelt,  durch  welchen  der  elektrische 
Strom  der  Lichtleitung,  durch  einen  vorgeschal- 
teten Widerstand  reguliert,  hindurchgeschickt 
wurde.  In  das  Rohr  wurde  ein  Porzellan- 
schiffchen  i  gebracht,  das  einmal  mit  einein  Ge- 
menge von  FcO  nnd  Fe304,  ein  andermal  mit  Fe, 
FeO  beschickt  war.  Das  Porzellanrohr  war  bohufs 
thermischer  Isolation  mit  Magnesia  and  Sand 
umgeben.  Indem  wir  nun  die  Substanz  in  dem 
Rohr  abwechselnd  mit  Kohlenoxyd  und  Kohlen- 
säure bei  derselben  Temperatur  behandelten  und 
nach  bestimmten  Zeiten  daB  Gas  analysierten, 
ergab  sich  die  Zusammensetzung  des  Gases,  das 
bei  dieser  Temperatur  mit  der  im  Schiffchen 
vorhandenen  Substanz  im  Gleichgewicht  war. 
Auf  diese  Weise  wurde  für  Temperaturen  von 
330*  bis  990°  die  Untersuchung  ausgeführt; 
die  so  erhaltenen  Werte  wurdeu  in  ein  Koordi- 
natensystem eingetragen,  dessen  Ordinate  die 
Volumenprozente  Kohlensäure,  dessen  Abscisse 
die  Temperatur  angibt.  Es  ergeben  sich  so 
die  in  Abbildung  2  eingetragenen  Kurven  FoO, 
Fe304  und  Fe,  FeO.  Die  Kurven  geben  also 
die  Zusammensetzung  des  Gase»  an,  das  bei 
den  verschiedenen  Temperaturen^ mit  FeO  und 


Fes  04  bezw.  FeO,  Fe  im  Gleichgewicht  ist.  Die 
Volumenprozente  Kohlenoxyd  des  Gases  ergeben 
sich  aus  dem  aus  der  Tafel  abgelesenen  Wert 
für  Kohlensäure  durch   Subtraktion  von  100. 

Nun  ist  es  bekannt,  dafs  das  Kohlenoxyd 
bei  Anwesenheit  gewissor  Körper  zerfällt,  ge- 
mäl's  der  Formel 

2  CO  =  CO,  +  C. 

Auch  dieser  Prozefs  verläuft  nicht  voll- 
ständig, sondern  fuhrt  zn~einem  Gleichgewicht. 
Wir  haben  hier  zwei  Phasen  (den  Kohlenstoff 
und  die  Gasphase)  und  zwei  Bestandteile  (C  nndO), 
somit  nach  der  Phasenlehre  2  Freiheiten.  Neh- 
men wir  als  Druck  eine  Atmosphäre  an,  so 
können  wir  noch  die  Temperatur  variieren  und 


erhalten  für  die  verschiedenen  Temperaturen  ver- 
schiedene Werte  für  das  Konzentratiousverhältnis 

CO 

COj.    Bondouard*   hat   diese  Untersuchung 

ausgeführt  und  die  von  ihm  erhaltenen  Werte 
sind  ebenfalls  in  unserer  Kurventafel  (Abbildung  2) 
eingezeichnet.  Um  zu  zeigen,  wie  sich  diese 
Kurve  mit  abnehmendem  Drucke  ändert,  haben 
wir  (links  von  ihr)  diejenige  eingezeichnet,  die 
sich  bei  einem  Druck  von  V*  Atmosphäre  er- 
gibt. Mit  steigendem  Drucke  verschiebt  sich  die 
Kurve  nach  rechts,  weil  sich  mit  steigendem 
Drucke  das  Gleichgewicht 

2  CO  <  *CO,+C 

nach  der  Seite  der  Kohlensäure  verschiebt  d.h. 
bei  derselben  Temperatur  mehr  Kohlensäure 
entsteht. 

Nun  schneidet  die  von  Bondouard  er- 
mittelte Kurve  die  unseren  in  2  Punkten,  nnd 


•  Bull.  soc.  chim.  [3]  23,  137. 
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unr  bei  den  durch  sie  bestimmten  Temperaturen 
ist  Kohle  »eben  Eisen  und  Eisenoxydnl  bezw.  neben 
Eisenoxydul  und  Eisenoxyduloxyd  bei  Gegenwart 
vonKohlenoxyd  und  Kohlensäure  dauernd  beständig. 
Das  wird  sofort  klar,  wenn  man  bedenkt,  dafs  wir 
hier  3  Bestandteile  in  4  Phasen,  also  ein  voll- 
ständiges Gleichgewicht,  haben,  das  nur  bei 
einer  bestimmten  Temperatur  erfüllt  sein  kann. 
Wir  müssen  uns  nun  die  Frage  vorlegen:  was 
geschieht,  wenn  bei  einer  anderen  Temperatur 
Kohle  mit  Eisonoxydnl  und  Eisen  bezw.  Eisen- 
oxyduloxyd und  Eisenoxydul  bei  Gegenwart  von 
Kohlenoxyd  und  Kohlensäure  anwosend  ist? 
Nehmen  wir  an,  wir  brächten  bei  einer  Tem- 
peratur, die  niedriger  ist  als  die  dem  Schnitt- 
punkt entsprechende,  nämlich  685  °,  Kohle  zu 
dem  Gleichgewicht  von  Fe  und  FeO  mit  CO 
nnd  CO*  (im  Diagramm  dargestellt  durch  einen 
Pnnkt  des  linken  Astes  der  Kurve  Fe,  FeO), 

CO 

dann  befriedigt  das  bestehende  Verhältnis  ^ 

keineswegs  das  Gleichgewicht  2  CO  ^  *"  C  -f- 
CO, ;  es  wird  somit  eine  Reaktion  eintreten,  die 
so  lange  fortschreitet,  bis  eine  der  festen  Phasen 
aufgebraucht  ist.  Es  läfst  sich  auch  folgern, 
dafs  die  feste  Phase,  welche  verschwinden  mufs, 
zunächst  das  Eisen  sein  wird.  Denn  das  Gleich- 
gewicht 

2  CO"«     ^C-M'Oi  1. 

ist  erst  erfüllt,  wenn  die  Konzentration  der  Kohlen- 
säure gröfser  ist,  als  das  Gleichgewicht 

FeO  4-  CO  +     >!Fe  +  COt  2. 

verträgt.  Des  weiteren  läfst  sich  sagen,  dafs 
während  des  Prozesses  die  Menge  des  vorhan- 
denen Kohlenstoffes  zunehmen  wird,  bis  schliefe- 
lich  das  Gleichgewicht  1  erfüllt  ist,  und  eine 
der  festen  Phasen,  in  diesem  Falle  wie  gesagt 
das  Eisen,  verschwunden  ist. 

Ganz  analog  liegen  natürlich  die  Verhält- 
nisse, wenn  wir  statt  von  Eisenoxydul  und  Eisen, 
von  Eisenoxyduloxyd  und  Eisenoxydul  ausgehen 
und  zu  dem  im  Gleichgewicht  befindlichen  System 
festen  Kohlenstoff  bei  einer  Temperatur  zu- 
setzen, die  niedriger  ist  als  645  °.  In  diesem 
Falle  verschwindet  dann  zunächst  das  Eisen- 
oxydul. Selbstredend  ist  der  ganze  Vorgang 
aufser  mit  Kohlenabecheidung  mit  einer  Volnmen- 
verminderung  verbunden,  da,  wie  Gleichung  1  zeigt, 
aus  2  Volumen  Kohlenoxyd  ein  Volumen  Kohlen- 
säure entsteht.  Wir  konnten  diese  Verhältnisse 
experimentell  bestätigen.* 

Anders  aber  gestalten  sich  die  Dinge,  wenn 
wir  von  einer  Temperatur  rechtB  vom  Schnitt- 
punkte, also  höher  als  685  °,  ausgehen.  Hier 
ist  das  Verhältnis  von  Kohlenoxyd  zu  Kohlen- 


•  Siehe  die  oben  zitiert«  Abhandlung  in  der  „Zeit- 
schrift für  physikalische  Chemie«. 


I  saure  ein  derartiges,  dafs  Gleichgewicht  2  mehr 
Kohlensäure  erfordert,  als  Gleichgewicht  1  ver- 
tragen kann.  Es  wird  daher  diejenige  Reaktiv 
eintreten,  bei  der  Kohle  verschwindet,  nimlkh 

C  +  CO,  2  CO. 

Diesmal  ist  es  also  die  Kohle,  die  aufge- 
braucht wird.  Der  Vorgang  ist,  wie  leicht  er- 
sichtlich, mit  Volumenvermehrung  verknüpft, 
da  aus  Kohle  und  einem  Volumen  Kohlensaort 
2  Volumina  Kohlenoxyd  entstehen.  Auch  die' 
konnten  wir  experimentell  bestätigen. 

Aufser  dem  Auftreten  oder  Verschwindet 
von  Kohle  je  nach  der  gewählten  Temperatur 
konnten  wir  aber  noch  eine  andere  Beobach- 
tung machen,  die  sich,  ebenso  wie  das  oben 
Besprochene,  vorhersagen  liefe.  Wir  sahen, 
dafe  bei  niedriger  Temperatur,  also  links  von 
der  Bon  douard sehen  Kurve,  von  den  fester, 
Phasen  zunächst  das  Eisen  verschwindet,  indeir. 
Eisenoxydul  auftritt.  Lassen  wir  nun  die  Reak- 
tion weiter  fortgehen,  so  tritt,  falls  man  unter- 
halb 645 0  arbeitet,  Eisenoxyduloxyd  auf  und 
schliefelich  ist  das  Eisenoxydul  verschwunden: 
wir  haben  also  bei  diesen  Temperaturen  einen 
Oxydationsprozefe  vor  uns.  Es  rührt  das  daher, 
dafe  das    Gleichgewicht  2  CO  C  +  CO, 

unterhalb  645°  eine  gröfeere  Konzentration  an 
Kohlensäure  verlangt,   als  die  Gleichgewicht 

Fe  O  +  CO  <  *"  Fe  +  CO»  und 
Fe«04  +  CO  <  _-_^3Fc0  4-COi 

I  vertragen.   Es  Überwiegthier  die  Konzentration 
j  der  Kohlensäure  so  weit,  dafe  die  Oxydation 
:  Wirkungen  derselben  die  Reduktionswirkung  de* 
Kohlenoxyds  übertreffen. 

Wie  gestalten  sich  nun  die  Verhältnisse  bei 
höherer  Temperatur,  also  rechts  von  der  Bou- 
douard sehen  Kurve?  Wir  sahen,  dafe  hier 
die  Kohle  verschwindet,  indem  sie  mit  Kohlen- 
säure Kohlenoxyd  bildet.  Dieses  Kohlenoiyd 
wirkt  nun  reduzierend,  und  vom  Eisenoxydul 
oxyd  ausgehend,  beobachten  wir  zuerst  das  Auf- 
treten von  Eisenoxydul,  dann  von  metallischem 
Eisen.  Wir  erkennen  somit,  dafe  Kohle  neben  Eisen- 
I  oxyduloxyd  und  einem  Gase  von  bestimmtem 
Gehalte  an  Kohlensäure  und  Kohlenoxyd  nur 
bis  645  u  dauernd  beständig  ist,  bei  Tempera- 
turen von  645  bis  685  0  nur  mit  Eisenoxydul 
und  oberhalb  685  0  nur  noch  mit  metallischem 
Eisen.  Diesen  Folgerungen  entsprechen  die 
Versuche,  die  in  der  Abbildung  2  durch  die 
;  Punkte  a  bis  f  dargestellt  sind,  und  bezüglkt 
deren  wir  auf  unsere  zitierte  Abhandlung  ver- 
weisen. 

Welche  praktische  Folgerungen  lassen  skr. 
nun  aus  diesen  Versuchen  ziehen?  Wir  erkennen 
zunächst,  dafe  da«  Auftreten  von  pulverföroig" 
Kohle,  welches  zu  schweren  Störungen  des  Hoch- 
ofenbetriebes Veranlassung  geben  kann  (vergi 
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z.  B.  Osann*),  nnr  unterhalb  f)85°  auftreten 
und  durch  Steigerung  der  Temperatur  vermieden 
werden  kann,  weil  oberhalb  685°  die  Reaktion 
in  folgendem  Sinne  verlauft: 

FeO  +  C  >  Fe  +  CO. 

Wir  erkennen  ferner,  dafs  die  Reduktion 
des  Eisenoxyds  über  Eisenoxyduloxyd  und  Eisen- 
oxydul zu  metallischem  Eisen  fuhrt,  und,  charak- 
terisieren wir  die  Reduzierbarkeit  eines  Oxydes 
durch  den  geringsten  Gehalt  an  Kohlenoxyd, 
den  das  Gas  haben  mufs,  um  noch  reduzierend 
zu  wirken,  so  müssen  wir  das  Eisenoxyd  als 
am  leichtesten,  Eisenoxyduloxyd  als  schwerer, 
und  Eisenoxydul  als  am  schwersten  reduzierbar 
Wir  sehen  ferner,  dafs  Eisenoxydul- 


oxyd am  schwersten  bei  etwa  500°,  und  bei 
höherer  Temperatur  bedeutend  leichter  reduzier- 
bar ist,  und  dafs  Eisenoxydul  am  leichtesten  bei 
etwa  700°  reduziert  werden  kann. 

Im  folgenden  wird  sich  noch  Gelegenheit 
finden,  auf  eine  oder  die  andere  Folgerung  aus 
unseren  Versuchen  hinzuweisen.  Wir  wonden 
uns  nun  zur  Besprechung  der  in  den  Hand- 
i  bfichern  der  Eisenhüttenkunde  von  Ledebur* 
und  Wedding**  gegebenen  Darstellung  der 
einschlägigen  Verhältnisse. 

Die  deutlichsten  Widersprüche  zeigen  sich 
wohl  in  der  Auffassung  und  Beschreibung  der  Re- 
duktion der  Eisenerze  im  Hochofen.  Wedding*** 
gibt  dafür  folgende  Formeln  an: 


Eisenoxyd  Fe«0»  +    C  =  Fe»0«  +  CO 

Matfneteisenoxyduloxyd  .  Fe.O»  +  C  =  Fe.O;+  CO 
Glübeisenoxyduloxyd  .  .  .  Fe^O;  -f  7  C  =  6  Fe    +  7  CO» 


Fe«  O»  -f  CO  =  Fe«  0«  +  CO, 
Fe»0,+  CO  »  Fe«  O;  +  CO* 
Fe«Oj  +7  CO  =  6  Fe    +  7  CO, 


Er  Bagt  dann  weiter:  „Diese  Formeln  zeigen, 
dafs  Eisenoxydul  (FeO)  niemals  entsteht.  Die 
Bildung  des  Eisenoxyduls  ist  auch  unmöglich, 
da  unter  gleichen  Umständen,  d.  h.  bei  gleicher 
Temperatur,  metallisches  Eisen  durch  Kohlen- 
dioxyd in  Glühoxyduloxyd  umgewandelt  werden 
würde: 

6  F«  +  6  CO,  =  Fe«  0»  +  2  C<  »•  +  CO 

Eine  solche  Umwandlung  des  Eisenoxydul- 
oxyds in  Eisenoxydul  kann  nur  stattfinden,  wenn 
gleichzeitig  Siliciumdioxyd  gegenwärtig  ist, 
welches  sich  des  Eisenoxyduls  beim  Entstehen 
bemächtigt,  oder  eine  grofse  Menge  über- 
schüssigen Eisens  in  geschmolzenem  Zustande." 

Zunächst  befremden  wohl  die  eigentümlichen 
Formeln  und  uns  ist  kein  Grund  bekannt,  warum 
man  statt  Fe,0j  Fee0»  schreiben  sollte.  Aber 
abgesehen  davon,  ist  der  Grund,  warum  das 
Eisenoxydul  nicht  entstehen  kann,  keineswegs 
stichhaltig,  um  so  weniger,  als  die  „Verbindung" 
Fe«07  nicht  zweifellos  bekannt  ist.  Dafs  Eisen- 
oxydul nicht  auftreten  könne,  weil  metallisches 
Elsen  durch  Kohlensäure  In  „Glühoxyduloxyd" 
nmgewandelt  würde,  ist  jedenfalls  unrichtig,  denn 
Wedding**  gibt  ja  selbst  eine  Methode  zur  Dar- 
stellung von  Eisenoxydul  an,  beruhend  auf  der 
Anwendung  von  Kohlenoxyd  und  Kohlensäure, 
also  eines  Gemisches,  wie  ob  hier  tatsächlich 
vorliegt.  Diese  Methode  der  Darstellung  des 
Eisenoxyduls  ergibt  sich  übrigens  direkt  aus 
unseren  Versuchen,  nnd  aus  der  Kurventafel 
Abbildnng  2  ist  ersichtlich,  dals  sowohl  Eisen 
als  Eisenoxyd,  bei  einer  Temperatur  von  700 
bis  800°  mit  einem  Gemenge  gleicher  Raum- 
teile CO  +  CO»  genügend  lange  erhitzt,  quanti- 
tativ in  Eisenoxydul  übergebt.  Die  Meinung, 
es  könne  im  Hochofen  Eisenoxydul  nicht  vor- 
i,  möchte  dahin  zu  erklären  sein,  dafs 

•  „Stahl  und  Ei»en"  22,  268. 
-  a.  a.  0. 


bei  Gegenwart  von  Kohle  daB  Eisenoxydul  in  der 
Tat  nur  ein  enges  Existenzgebiet  besitzt,  näm- 
lich zwischen  645°  und  685°.  Konsequenterweise 
müfste  übrigens  Wedding  die  Darstellungs- 
möglichkeit des  metallischen  Eisens  leugnen, 
denn  die  Kohlensäure  wirkt  ja,  wie  er  selbst 
auch  angibt,  auf  Eisen  oxydierend.  Übrigens  gibt 
J.  L.  Bellf  an»  dafs,  wenn  man  ein  Gemisch 
gleicher  Volumenteile  Kohlenoxyd  und  Kohlen- 
säure in  heller  Rotglut  über  Eisenoxyd  leitet, 
die  Reaktion  aufhört,  sobald  das  letztere  Vs 
seines  Sauorstoffgehaltes  abgegeben  bat,  also 
in  Oxydul  umgewandelt  ist.  Metallisches  Eisen 
wird  unter  denselben  Einflüssen  so  lange  oxy- 
diert, bis  es  ebenfalls  in  Eisenoxydul  umge- 
wandelt ist.  —  Des  weiteren  gibt  Wedding  ff 
an,  dafs  bei  etwa  800°  die  Reduktion  der  Eisen- 
oxyde zu  metallischem  Eisen  vollständig  statt- 
findet, eine  Angabe,  die  nicht  streng  richtig  ist, 
aber  darin  ihre  Erklärung  findet,  dafs  bei  dieser 
Temperatur  —  genauer  bei  einer  etwas  niedri- 
geren —  die  Reduzierbarkeit  des  Eisenoxyduls 
ein  Optimum  zeigt,  wie  schon  oben  erwähnt 
und  ans  der  Kurventafel  direkt  zu  entnehmen 
ist.  Während  Wedding  also  das  Auftreten 
des  Eisenoxyduls  im  Verlaufe  der  Reduktion 
der  Eisenerze  leugnet,  iBt  Ledebur ttt  geneigt, 
das  Auftreten  des  Eisenoxyduloxyds  in  Abrede 
zu  stellen,  während  er  das  Entstehen  von  Eisen- 
oxydul zugibt  Er  sagt,  dafs  „das  Eisenoxyd 
bei  seiner  Reduktion  allmählich  niedrigere  Oxy- 
dationsstufen durchläuft,  bis  schließlich  das 
metallische  Eisen  daraus  hervorgeht.  Weniger 


*  Handbuch  der  Eigenhüttenkunde  (Leipzig)  1884. 
*•  Ausführliche«  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde 
\  Braunschweig)  2,  1896. 
a.  a.  0.  106ö. 
|  „Osterr.  Zeitschrift  für  Berg-  u.  Hüttenwesen" 
1HH2,  485. 

ff  ».  »•  O.  lfHiÖ. 
fit  a.  ii.  O.  25». 
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zuverlässig  sind  die  Ermittlungen  über  die  Zusam- 
mensetzung dieser  Oxydationsstufen. u  Wahrend 
Schinz*  fand,  dafs  noch  Eisenoxyd  neben  metal- 
lischem Eisen  zugogen  sein  kann,**  fanden 
Kapolwieser  und  Schöffel***  in  einem  Ente, 
welches  aus  einem  Eisenhochofen  entnommen 
wurde,  nachdem  es  den  reduzierenden  Einflössen 
desselben  bei  einer  Temperatur  von  etwa  960° 
ausgesetzt  gewesen  ist,  nur  noch  Eisenoxydul 
neben  Eisen,  also  in  vollständiger  i'bereinstim- 
mung  mit  unseren  Ergebnissen.  Nun  aber  schreibt 
Ledebur  S.  181»:  „Die  Erfahrung  lehrt,  und 
durch  wissenschaftliche  Versuche  ist  es  un- 
zweifelhaft festgestellt  worden,  dafs  das  Eisen- 
oxyd  (Fe-Oi)  reduzierenden  Einflüssen,  insbe- 
sondere den  Einflüssen  reduzierender  Gase,  leichter 
zuganglich  ist,  als  die  niederen  Oxydationsstufen 
des  Eisens,  ganz  besonders  auch  als  das  Oxydul- 
oxyd, wie  es  uns  im  Magneteisenerze  entgegen- 
tritt.11 Und  weiter  S.  229:  „Die  Tatsache 
jedoch,  dafs  das  Eisenoxyduloxyd,  wie  es  uns 
in  der  Natur  als  Magneteisenerz  entgegentritt, 
schwieriger  reduzierbar  ist  als  das  Eisenoxyd, 
spricht  entschieden  gegen  die  Annahme,  dafs  nun 
bei  der  Reduktion  des  letzteren  zunächst  wieder 
ein  Eisenoxyduloxyd,  d.  h.  eine  einzige  chemische 
Verbindung  mit  niedrigerein  Sauerstoffgehalt  als 
Fe2()3  und  höherem  als  FeO  gebildet  wird.  Es 
litfst  sich  auf  Grund  dieser  Erwägung  mit  ziem- 
licher Wahrscheinlichkeit  annehmen,  dafs  Eisen- 
oxyd bei  der  Reduktion  zunächst  in  Eisenoxydul 
und  dann  in  Eisen  übergehe."  Zu  Gunsten  dieser 
Annahme  läfst  sich  nur  anführen,  dafs  sich  das 
Auftreten  von  Eisenoxyduloxyd  analytisch  um 
so  weniger  nachweisen  läfst,  als  es  bei  diesem 
Vorgange  wohl  nie  rein  auftritt,  sondern  ent- 
weder mit  Eisenoxydul  oder  mit  Eisenoxyd  ver- 
mengt. Entschieden  gegen  die  Richtigkeit  dieser 
Annahme  aber  spricht,  dafs  das  Eisenoxyduloxyd 
eine  recht  beständige  Verbindung  ist,  die  nicht 
zu  einem  Zerfall  in  Eisenoxyd  nnd  Eisenoxydul 
veranlafst  werden  kann.  Aus  Gründen,  die  hier 
auseinanderzusetzen  zu  weit  führen  würde,  -f- 
müfste  aber  dieser  Zerfall  von  selbst  eintreten, 
sollte  das  Eisenoxyduloxyd  keine  Zwischenstufe 
der  Reduktion  des  Eisenoxyds  sein.  Die  schwere 
Ueduzicrbarkeit  des  krystallinischen  Magneteisen- 
steins ist  wohl  auf  eine  langsame  Reduzierhar- 

•  Dokumente  betr.  den  Hochofen  62,  cit.  nach 
Ledebur.  229. 

•*  Dies  ist  nirht  notwendig  ein  Widerspruch  mit 
unserer  Darstellung.  Nur  wird  man  nicht  zugeben 
können,  dafs  Kisen  neben  Eisenoxyd  dauern«!  verträg- 
lich ist. 

•**  Jahrbuch  der  Bergakademie  zu  Leoben  u.  h.  w. 
Hand  XXI,  l'M,  cit.  nach  Ledebur  229. 

-{•  Wäre  das  Kiscuoxvdul  schwerer  zu  Kisenovydul- 
•  >\yd  zu  oxydieren,  als 'zu  Eisenoxyd,  so  würde  das 
Kisenoxyduloxyd  zu  der  Klasse  von  Oxyden  gehören, 
w-eli-he  von  lt.  Luther  (Zeitsrhr.  f.  pliysik.  Chem. 
:>ti,  :V.»H)  naher  charakterisiert  « urden. 


keit  zurückzuführen,  die  im  Gefüge  des  Mio~ 
rals  begründet  sein  mag  und  bei  Reduktion 
des  im  Hochofen  vorübergehend  entstehender, 
Eisenoxyduloxyds  wohl  wegfallt. 

Was  nun  die  Reduktionstemperatur  ank- 
langt, so  gibt  Ledebur*  an,  dafs  Kohlecstofl 
unterhalb  400°  Licht  als  Reduktionsmittel  n 
wirken  vermag.  Wir  erweitern  diese  Grenze 
dahin,  dafs  sie  für  die  Reduktion  des  Eisenoxy 
duls  bei  etwa  685  0  liegt,  für  die  des  Eises 
oxyduloxyds  bei  etwa  645  °. 

Ganz  in  Übereinstimmung  mit  unseren  Kr 
gebnissen  sind  die  von  Parry**  erhaltener 
Er  erhitzte  Eisenoxyd  mit  einer  zur  Bildnr.f 
von  Kohlenoxyd  ausreichenden  Menge  Kohle  ae: 
400  °.  Das  Gas,  das  dabei  entstand,  enthielt 
87,2  °/o  COi  und  12,8  °/o  CO.  In  höherer  Tem- 
peratur steigerte  sich  das  Verhältnis  de»  ent- 
stehenden Kohlenoxyds  zu  Kohlensäure  seltm 
dann,  wenn  dem  Eisenoxyd  eine  zur  alleinigen 
Bildung  von  Kohlensäure  gerade  ausreichend* 
Menge  Kohle  zugesetzt  wurde.  Ohne  auf  die 
Erklärung,  dio  Ledebur  für  diese  Erscheinan? 
gibt,  näher  einzugehen,  wollen  wir  nur  erwähnet, 
dafs  sich  diese  Verhältnisse  direkt  aus  unserer 
Kurventafel  ablesen  lassen,  denn  man  erkennt 
sofort,  dafs  bei  niedriger  Temperatur  eben  w 
lange  Kohlensäure  gebildet  werden  mufs,  In 
das  Gleichgewicht 

C  +  CO,  <     >  2C0 

erfüllt  ist,  dafs  hingegen  bei  hoher  Temperatur 
aus  demselben  Grunde  mehr  Kohlenoxyd  ent- 
stehen mufs;  die  Menge  des  vorhandenen  Kohlen- 
stoffs spielt  nur  insofern  eine  Rolle,  als  «ie  h 
grofs  gewählt  sein  mnfa,  dafs  sie  nicht  völlig 
aufgebraucht  werden  kann. 

Bezüglich  des  Vorhaltens  des  Kohlenstoß 
sind  die  Angaben  entschieden  klarer  und  richtige;. 
Leitot  man  Kohlenoxyd  etwa  durch  eine  l'orzellM- 
röhre,  die  auf  hohe  Temperatur  erhitzt  sein  ma? 
so  kann  man  in  absehbarer  Zeit  keine  An.' 
Scheidung  von  Kohle  entsprechend  der  oft  ge- 
nannten Gleichung 

2C0  =  C  +  COi 

beobachten.  Wohl  aber  tritt  diese  Erscheinntu 
auf,  wenn  sich  Eisen  oder  seine  Oxyde  oder 
andere  Metalloxyde  oder  schliefslich  Kohle  it 
dem  Rohr  befinden.  Nun  ist  doch  im  Ho<hof« 
Kohlo  vorhanden  und  es  ist  sehr  wahrscheinlich, 
dafs  sie  zu  einer  solchen  Zersetzung  des  Kobta- 
oxyds  bis  zu  einem  gewissen  Grade  Veranlass«-? 
geben  wird.  Diese  Zersetzung  schreitet  bei  iu> 
driger  Temperatur  weiter  vor,  wie  sich  aus  dev 
Verlaufe  der  Boudonardschen  Kurve  eririk- 
Ledebur***  beschreibt  die  Abscheidung  von  Kohl' 


*  a.  a.  0.  12. 
•*  nach  Ledebur  224. 
a.  a.  0.  229. 
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mit  folgenden.  Worten:  „Eine  eigentümliche 
Erscheinung  zeigt  sich,  wenn  Kohlenoxyd  in 
niedriger  Temperatur  (300  bis  400  °)  auf  Eiaen- 
oxyd  einwirkt.  Es  zerfällt  dann  unter  Abschei- 
dung  von  Kohlenstoff,  welcher  sich  als  schwarzes 
Pulver  ablagert:  2  CO  =  C-f  CO,."  „Dieser 
Vorgang  hört  nicht  auf,  sobald  ein  gewisses 
Verhältnis  zwischen  Eisen  und  Kohle  erreicht 
ist,  sondern  solange  frisches  Kohlenoxyd  zuge- 
leitet wird,  dauert,  soweit  die  bis  jetzt  ange- 
stellten Untersuchungen  schliefsen  lassen ,  die 
Koblenaus8cheidung  ununterbrochen  fort,  ja  sie 
nimmt  mit  der  Zeit  an  Geschwindigkeit  zu.tt 
Beides  ist  theoretisch  vorherzusehen,  sowohl, 
dafs  keine  Beziehung  zwischen  der  Menge  des 
abgeschiedenen  Kohlenstoffes  und  der  Eisenmenge 
herrscht,  als  auch,  dafs  die  Geschwindigkeit  der 
Reaktion  mit  der  Vergrößerung  der  Oberfläche 
der  entstehenden  fein  verteilten  Kohle  anwächst. 
Stammer*  gibt  an,  dafs  beim  Überleiten  von 
Kohlenoxyd  über  glühendes  Eisen  Kohlenaus- 
Bcheidung  auftritt,  während  Gruner**  behauptet, 
dafs  für  das  Eintreten  dieser  Erscheinung  eine 
Spur  oxydierten  Eisens  notwendig  wäre.  Letzteres 
scheint  nicht  notwendig  zu  sein,  denn  Eisen 
reagiert,  wie  auch  wir  beobachten  konnten,  mit 
Kohlenoxyd  bei  geeigneter  Temperatur  gemäfs 
der  Gleichung: 

Pe  +  CO-FeO  +  C. 

Nach  Bell***  hört  die  Kohlenabscheidung  auf, 
wenn  das  Gas  50  °/o  COj  und  50  °/o  CO  enthält. 
Ledebur  bemerkt  jedoch  dazu  ganz  richtig:  „Da 
jedoch  Kohlensäure  auf  festen  Kohlenstoff  um  so 
stärker  reduzierend  wirkt,  je  höher  die  Tempe- 
ratur ist,  so  dürfte  auch  die  Grenze  des  zu- 
lässigen Kohlensäuregohaltes  von  der  Temperatur 
abhängig  sein  und  um  so  tiefer  liegen,  in  je 
höherer  Temperatur  der  Prozefs  vor  sich  geht." 
Dafs  dies  in  vollständiger  Übereinstimmung  mit 
unseren  Resultaten  ist,  ergibt  ein  Blick  auf  die 
Knrventafel.  Nicht  unerwähnt  wollen  wir  lassen, 
in  welcher  Weise  sich  Grunerf  den  Zerfall 
de«  Kohlenoxyds  in  Kohlenstoff  und  Kohlensäure 
unter  dem  Einflufs  von  Eisenoxydul  denkt;  er 
gibt  folgende  Formeln  an: 

3  FeO  -f  CO  =  Fe» 04  -f  C(an  Eisen  gebunden) 
Fe,0.  +  CO  =  3  FeO  +  CO,. 

Dazu  bemerkt  Ledebur:  ff  „Dafs  jedoch 
der  Gasstrom  abwechselnd  das  Eisenoxydnl  oxy- 
dieren und  das  Eisenoxyduloxyd  reduzieren  sollte, 
ist  wenig  wahrscheinlich.  Auch  jene  Voreini- 
gung zwischen  Eisen  und  Kohlenstoff,  durch 
deren  Entstehung  die  Wechselwirkung  erklärt 
werden  könnte,  hat  um  so  weniger  WabrBchein- 

•  Pogg.  Ann.  82,  136. 
**  nach  Ledebur  231. 
**•  nach  Ledebur  231. 

|  ebenda, 
ff  ebenda. 

Ii.« 


'  lichkeit  für  sich,  da,  wie  erwähnt,  die  Kohlen- 
stoffausscheidung von  der  Menge  des  anwesenden 
Eisens  durchaus  unabhängig  ist."  Gruner  be- 
merkt nicht,  dafs  er  vier  Phasen  mit  drei  Bestand- 

.  teilen  vor  sich  hat,  die  nur  bei  einer  Temperatur 
verträglich  sind.*  In  der  Tat  handelt  es  sich 
um  den  Übergang  von  der  Kurve  FeO,  Fe8  04 

1  auf  die  Kurve  Fe3  0,,  C,  nach  den  weiter  oben 
auseinandergesetzten  Grundsätzen.  —  Ledebur** 
behauptet,  die  Reduktion  des  Eisenoxyduls  bei 
einer  niedrigeren  Temperatur  als  800 0  sei  kaum 
möglich.  Hierzu  ist  zu  bemerken,  dafs  zwar  die 
Möglichkeit  der  Reduktion  von  Eisenoxydul 
durch  Kohlenoxyd  auch  bei  tiefen  Temperaturen 
vorliegt  (vergleiche  den  linken  Ast  unserer  Fe, 
FeO  Kurve),  dafs  aber  unterhalb  <>85  0  bei  Gegen- 

!  wart  von  Kohle  der  Zustand  im  Hochofen  durch 
die  FeO,  C  =  bezw.  Fe3  04,  C  -  Kurve  be- 
stimmt wird. 

Unterhalb  t>85  0  liegt  ferner  stets  die  Mög- 
lichkeit der  Reaktion 

Fe  +  CO  =  FeO  +  C 

vor,  doch  braucht  sie,  solange  ein  Keim  von 
Kohle  ausgeschlossen  bleibt,  nicht  notwendig 
stattzufinden,  da  wir  sonst  den  linken  Ast  unserer 
Fe,  FeO -Kurve  nicht  hätten  beobachten  können. 
Unterhalb  etwa  500  0  scheint  aber  die  „meta- 
!  stabile  Grenze*  überschritten  zu  werden,  wenig- 
I  stens  haben  wir  unterhalb  dieser  Temperatur 
stets  spontane  Kohleansscheidung  bekommen, 
womit  jene  Oxydation  des  Eisens  und  Eisenoxy- 
duls  verbunden  ist,  die  wir  oben  im  Zusammen- 
hang darlegten. 

Die  Angaben  in  der  Literatur  über  die  Ein- 
wirkung von  Eisen  und  Kohlenoxyd  aufeinander 
sind  einigermafsen  widersprechend,  aber  nach 
dem  Obigen  leicht  in  Einklang  zu  bringen. 
Ledebur***  nennt  die  bei  Abwesenheit  von 
Kuhlenstoff  auftretende  Kohlenabscheidung  sehr 
unbedeutend.  Dem  widerspricht  die  Untersuchung 
von  Guntz  &  Sarnström,f  wonach  Eisen  auf 
Kohlenoxyd  bei  etwa  500  1  nach  der  Gleichung 
Fe  -f-  CO  =  FeO  -}-  C  einwirkt,  während  bei 
;  höherer  Temperatur  der  Prozefs  von  rechts  nach 
links,  geht. 

Äkermanff  fand,  dafs,  wenn  man  Kohlen- 
i  oxyd  bei  einer  Temperatur  von  800  bis  900  °C. 
Eisenoxydul  reduzieren  soll ,  das  bei  diesem 
Prozefs  entstehende  Oasgemisch  höchstens  einen 
Teil  Kohlensäure  auf  zwei  Teile  Kohlenoxyd 

*  Der  vorliegende  Fall  zeigt,  welch  praktische 
Wichtigkeit  die  Bekanntschaft  mit  der  Phasonregel 
erlangen  kann.  Ohne  deren  Führung  ist  die  wissen- 
schaftliche Lage,  in  der  man  sich  den  in  Rede  stehen- 
den Prozessen  gegenüber  befindet,  eine  ziemlich  hilflose. 

•*  a.  a.  0.  567. 
•••  a.  a.  0.  233. 

f  „Zeitschr.  für  angew.  Chem."  1893,  729.  Bulletin 
boc.  chim.  [3]  VII,  1892,  278. 
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enthalten  darf.  Diese  Angabc  stimmt  genau 
mit  unseren  Versuchen  überein. 

Wir  sind  uns  bewufst,  das  Thema  nicht  voll- 
standig  erschöpft  zu  haben.  Aber  es  würde  zu 
weit  führen,  wollten  wir  alle  Konsequenzen,  die 
sich  aus  unserer  Untersuchung  ziehen  lassen, 
mit  den  herrschenden  Ansichten  vergleichen.  So 
haben  wir  uns  damit  begnügt,  die  markantesten 
Falle  herauszugreifen,  welche  deutlich  zeigen, 


dafs  eine  rein  experimentell«  Durcharbeitung  t-ft 
zu  einer  mehr  oder  weniger  gründlichen  Erke&ct- 
nis  zu  führen  vermag,  dafs  aber  eine  klar« 
Übersicht,  eine  umfassende  Darstellung,  nur  durch 

i  eine  theoretische  Behandlung  des  Problems  er- 

1  reicht  werden  kann.    Wir  haben  gezeigt,  dar» 
ein  Blick  auf  unsere  Kurventafel  Aufschlufs  gibt 

,  über  alle  möglichen  Falle,  nach  denen  hier  ge- 

|  fragt  werden  kann. 


Aus  Campbeils  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde. 


Von  dem  bekannten  Eisenhütteningenieur 
Harry  Huse  Campbell,  Generaldirektor  der 
Pennsylvania  Steel  Company,  ist  kürzlich  ein  Buch 
herausgegeben  worden:  The  inanufacture  and 
properties  of  iron  and  steel,  second  edition.* 
Wenn  für  einen  Menschen,  der  in  eine  ihm  noch 
fremde  Gesellschaft  eintritt,  die  Art  und  Weise, 
wie  er  Bich  einführt,  nicht  ohne  Bedeutung  für 
seine  Aufnahme  ist,  so  gilt  das  gleiche  von 
einem  Buche.  Das  hier  vorliegende  Buch  aber 
wird  von  dem  Verfasser  in  den  Kreis  der  Fach- 
ten» ?son  mit  den  Worten  eingeführt : 

To 

All  those,  famous  or  obscure, 

Who,  by  the  furnace,  in  the  ehop,  or  at  the  desk, 

Are  joining  band  and  brain  to  solve  the  Problems  of 

The  mntallargic  art, 

This  voluine  is  fraternally  dedicated. 

Solche  Worte  sind  wohl  geeignet,  ein  günsti- 
ges Vorurteil  zu  erwecken. 

Auch  der  tüchtigste  und  liebenswürdigste 
Meusch  hat  jedoch  seine  Schwachen,  und  kein 
von  Menschenhand  geschriebenes  Buch  ist  von 
diesen  frei.  Die  von  dem  Verfasser  gewählte 
Einteilung  des  Stoffes,  wobei  z.  B.  der  Abschnitt 
über  Brennstoffe,  sowohl  rohe  als  verkohlte, 
mitten  zwischen  die  Darlegungen  über  daB 
Martinverfahren  eingeschoben  worden  ist,  wird 
z.  B.  dem  an  eine  planmäl'sigere  Behandlungs- 
weise  gewöhnten  deutschen  Leser  nicht  behagen, 
und  gegen  manche  wissenschaftliche  Erörterun- 
gen würden  sich  ernstliche  Einwände  erheben 
lassen.  Besondere  Beachtung  aber  verdienen 
diejenigen  Abschnitte,  welche  über  die  Er- 
zeugung des  Flufseisens  in  der  Birne  und  im 
Martinofen  handeln,  ein  Gebiet,  auf  welchem 
der  Verfasser  seit  vielen  Jahren  als  Betriebs- 
inann tätig  ist  und  sich  auch  schon  literarische 
Erfolge  errungen  hat.**  Ich  folge  einem  Wunsche 
der  Redaktion,  wenn  ich  etwas  ausführlicher 
über  diese  Abschnitte  berichte. 


•  Verlag:  „The  Engineering  and  Mining. Journal". 
New  York,  '201  Broadway. 

•*  \  «  igl.  z.  B.  „Stahl  und  Eisen"  1893  S.  80'J. 


Bekanntlich  hat  von  den  zwei  Arten  den 
Windfrischens,  dem  Bessemer-  und  Thomas- 
verfahren,  nur  das  erstere  in  Nordamerika  Be- 
deutung erlangt.  Im  Jahre  1901  gab  es  in  den 
Vereinigten  Staaten  19  Birnen  für  die  Klein- 
besBemerei  mit  einem  Fassungsraum  von  1  bis  2  t 
welche  fast  ausnahmslos  für  die  Stahlgiefserei 
arbeiteten,  und  58  Birnen  für  den  Grofsbetneb 
mit  einem  Fassungsraume  von  7  bis  20  t.  Im 
Jahre  1807  hatte  die  Erzeugung  von  Bessern« 
stahl  2079  t  betragen,  1901  war  sie  uf 
8  713  000  t  gestiegen,  während  die  Erzeuge: 
Großbritanniens  in  dem  letzteren  Jahre  nur 
1  000  000  t  betrug. 

Spärlich  sind  die  Mitteilungen  über  die  An- 
ordnung der  Birnen.  Sie  beschränken  sich  auf 
den  Raum  einer  Seite  des  Buches  und  werde» 
durch  die  Abbildung  einer  18  t  -  Birne  in 
Maryland  Steel  Company  zu  Sparrow's  Point 
ergänzt.  Der  untere  Teil  der  Birne  hat  cylin- 
drische  Form  mit  2,74  m  innerem  Durchme*« 
und  5,15  m  Höhe  bis  zur  Haube;  die  Haste 
ist  2  m  hoch,  und  die  HaUöffnung  ist  nicht  Mil- 
lich angebracht,  wie  bei  fast  allen  europäisch» 
Birnen,  sondern  auf  dem  Scheitel  der  kegel- 
förmigen Haube.  Die  Gesamthöhe  der  Birne 
von  der  Unterkante  des  Windkastens  bis  «r 
Oberkante  der  Halsöffnung  beträgt  annähern«! 
0  m.  Das  Birnenfutter  ist  0,37  m,  der  Bodes 
0,08  m  stark. 

Zur  Erläuterung  des  chemischen  Verlanf« 
des  Bessemerverfahrens  wird  eine  Analysenreibe 
mitgeteilt,  welche  einer  früheren  Abhandln« 
von  Professor  Howe  über  den  Bessemerbetrieb 
in  Amerika  entnommen  ist,  in  dem  deutsehet 
Berichte  über  diese  Abhandlung*  jedoch  nicht 
aufgenommen  wurde  und  deshalb  hier  PUu 
i  finden  möge.  Sie  kennzeichnet  in  guter  Weis* 
den  Verlauf  bei  Verarbeitung  eines  an  Silitiw 
und  Mangan  verhältnismäfsig  armen  RoheiMSt* 
Die  Proben  wnrden  durch  F.  Julian  einer  Birw 
der  Jllinois  Steel  Company  am  13.  August  18«* 

*  „Stahl  und  Eisen-  1890  S.  1022. 
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entnommen.  Der  Einsatz  bestand  ans  etwa  10  t 
Roh-  and  Alteisen,  der  Znsatz  an  Spiegeleisen 
betrug  1,1  t.  Man  blies  mit  1,9  kg  Winddruck 
auf  1  qcm. 


Ein- 


Nach  Verlauf  von 


3  Mio. 

B  Min. 

8  MlD. 

9  Min. 

.  SO  Sek. 

S  Sek. 
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lOSck. 

*  *  5 


(  .... 
Si  .... 
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P  .... 
S  .... 
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SiOi.  .  . 
AI,Oj  .  . 
FeO .  . 
FeiOj*  . 
MnO  .  . 
CaO  .  .  . 
MgO  .  . 
P  .  .  .  . 
S  


2,f* 
0,94 
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0,10 
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0,03 
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0,04 

0,10« 

0,06 

50,26 


5,63  i  5,13 


40,29 
4,31 
6,54 
1,22 
0,36 
0,008 
0.009 


34,24 
0,96 
7,90 
0,91 
0,34 
0,008 
0,009 


1,72 

0,03 

0,03 

0,106 

0,06 


0,63  0,04 
0,03  0,02 
0,01  0,01 
0,107  0,108 
0,06  |0,06 


62,54  163,56 
4,06  j  3,01 
21,26  [21,99 


0,45 

0,038 

1,15 

0,109 

0,059 

62,20 
2,76 
17,44 
2,90 
13,72 
0,87 
0,29 
0,010 
0,011 


1,93  2,63 
8,79  8,88 
0,88  0,90 
0,34  0,36 
0,010  0,014 
0,014|  0,008 

Trotz,  des  niedrigen  Silicium-  und  Mangan- 
gehalts des  amerikanischen  Bessemerroheisens 
kommen  kalte  Satze  nur  selten  vor,  da  bei  der 
raschen  Aufeinanderfolge  der  Satze  die  Birnen 
ausreichend  heifs  bleiben.  Acht  Satze  in  der 
Stnnde  auf  Werken  mit  zwei  10  t- Birnen 
sind  nichts  Seltenes,  so  dafs  die  Monatserzeugung 
in  diesen  Fallen  50000  t  betragt.  Ist  der 
Gang  dennoch  kalt,  so  steigert  man  die  Tempe- 
ratur häufig  durch  Schrägstellen  der  Birne,  so 
dafs  ein  Teil  der  Düsen  oberhalb  des  Metalls 
zn  liegen  kommt.  Der  Abbrand  wird  zwar 
hierdurch  erhöht,  indem  eine  reichliche  Menge 
Eisen  verbrennt;  aber  auch  das  aus  dem  Metall 
aufsteigende  Kohlenoxyd  wird  zu  Kohlendioxyd 
verbrannt  und  die  Birne  dadurch  Btärker  erhitzt. 

Es  folgt  dann  eine  von  Prof.  J.  W.  Richards 
der  Lehigh-Universität  aufgestellte  Wärmebilanz 
einer  Birne,  welche  Roheisen  mit  1  v.  H.  Sili- 
cium und  3,50  v.  H.  Kohlenstoff  bei  einer  An- 
fangstemperatur von  1400°C.  verarbeitet.  Dabei 
ist  angenommen  worden,  dafs  Silicium  nicht, 
wie  bißher  angenommen  wurde,  eine  Wärme- 
leistung von  7830  W.-E.  besitze,  welche  nur 
bei  Bildung  des  Kieselsäurehydrats  eintrete, 
sondern  nur  6414  W.-E.  zu  entwickeln  fähig 
sei ;  ferner,  dafs  bei  der  Verbrennung  des  Kohlen- 
stoffs nicht  nur  Kohlenoxyd,  sondern  auch  Kohlen- 
dioxyd gebildet  werde  und  hierbei  die  entfallende 
Warme  in  die  Rechnung  eingesetzt  werden  müsse. 
Auf  welchen  -  Untersuchungen  die  entere  An- 
nahme beruht,  ist  nicht  angegeben;  ob  das  bei 
kaltem  Gange  der  Birne  in  den  Gasen  gefundene 
Kohlendioxyd  in  der  Tat  schon  unmittelbar  bei 

*  Dafs  die  kieselsänrereiche,  in  hoher  Temperatur 
«ntstaudene  Schlacke  Eisenoxyd  (Fe*0»)  enthalten 
and  dafs  nach  Spiegeleisenznsat*  dieser  (Jchalt  noch 
habe,  ist  nicht  wahrscheinlich. 


der  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  entstanden 
sei,  ist  mir  in  Anbetracht  der  Unbeständigkeit 
des  Kohlendioxyds  zweifelhaft.  Ich  bin  mehr 
geneigt  anzunehmen,  dafs  es  durch  die  Ein- 
wirkung des  anverzehrt  gebliebenen  Sauerstoffs 
auf  das  gebildete  Kohlenoxyd  bei  Entnahme  der 
Gasproben  entstanden  sei. 

Die  erwähnte  Rechnung  ergibt  eine  Tempe- 
raturzunahme des  flüssigen  Metalls  während  deB 
Blasens  von  329°  C. 

Die  Mitteilungen  über  das  ThomaB verfahren 
Bind  zum  gröfsten  Teil  deutschen  Schriftwerken 
entnommen  und  können  deshalb  hier  übergangen 
werden. 

Weit  eingehender  ist  das  Martiuverfahren 
bebandelt. 

Häufiger  als  in  Deutschland  sind  noch  Öfen 
mit  saurem  Herde  in  Benutzung.  Für  Dar- 
stellung von  Blöcken  waren  im  Jahre  1901 
neben  204  basischen  Öfen  mit  einem  Faasung6- 
raume  von  1 5  bis  50  t  84  saure  Öfen  mit  einem 
Fassungsranme  von  7  bis  50  t  im  Betriebe ;  dazu 
kamen  103  Martinöfen  für  Stahlgiefsercien.  Die 
Mehrzahl  der  basischen  Öfen  (112)  besitzt  einen 
Fassungsranm  von  40  t,  die  Mehrzahl  der  sauren 
Öfen  von  30  t.  Das  Gewicht  der  in  sämtlichen 
Martinöfen  im  Jahre  1901  erzeugten  Blöcke  be- 
trug 4  656  000  t,  während  in  Grofsbritannien 
innerhalb  desselben  Zeitraums  3  298  000  t  Blöcke 
aus  dem  Martinofen  erzengt  wurden.  In  Nord- 
amerika wurde  demnach  fast  doppelt  so  viel 
Flnfseisen  aus  der  Bessemerbirne  als  ans  dem 
Martinofen  gewonnen,  in  Grofsbritannien  betrug 
die  Menge  des  erzeugten  Bessemermetalls  nur 
die  Hälfte  von  derjenigen  den  Martinmetalls. 

Weshalb  man  das  saure  Verfahren  nicht  in 
noch  umfänglicherem  Mafse  durch  das  basische 
ersetzt  hat,  ist  ans  den  gegebenen  Mitteilungen 
nicht  recht  klar  ersichtlich.  Vermutlich  benutzt 
man  die  sauren  Öfen  besonders  dann,  wenn  man 
ein  nicht  ganz  kohlenstoffarmes  Metall  erzeugen 
will;  auch  scheint  vielfach  noch  ein  Vorurteil 
auf  Seite  der  Empfänger  gegen  die  Beschaffen- 
heit des  basischen  Metalls  obzuwalten.  Auf  den 
Werken  der  Pennsylvania  Steel  Company  hat 
man  das  basische  und  daB  saure  Verfahren  in 
der  Weise  vereinigt,  dafs  man  zunächst  zur  Ab- 
scheidung  des  Phosphors  und  Siliciums  im  basi- 
schen Ofen  vorfrischt,  alsdann  das  geläuterte 
Metall  (washed  metalj  in  einer  Pfanne  nach 
einem  Ofen  mit  saurem  Herde  überführt,  nm 
es  hier  fertig  zu  machen.  Als  Erklärung  für 
die  Anwendung  dieses  umständlichen  Verfahrens 
wird  die  starke  Nachfrage  nach  phosphorannem, 
aber  auf  saurem  Herde  erzeugtem  Martineisen 
angegeben. 

Zum  Heizen  der  Martinöfen  dient  gewöhn- 
liches Luftgas  (vom  Verfasser  Siemensgas  ge- 
nannt), aus  gasreichen  Steinkohlen  erzeugt, 
Mischgas,  aus  Anthraciten  unter  Zuführung  von 
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Wasserdampf  gewonnen,  oder  auch  Petroleum- 
gas, durch  Zerstäuben  rohen  Petroleums 
mittels  eines  Dampfstrahls  und  Überhitzung  in 
den  Wärmespeichern  des  Ofens  erzeugt.  Natur- 
gas kommt  in  Pennsylvanien,  Westvirginien, 
Ohio  und  Indiana  zur  Anwendung,  doch  ver- 
ringert sich  seine  Menge  alljährlich  mehr.  Die 
mittlere  Zusammensetzung  der  ersten  beiden 
Gasarten  ist  folgendermafsen  angegeben  (in 
Kanmteilen) : 

LuftfM  Mlscbfa» 

CO,   5.7  2,5 

CiH,   0,6\  .„ 

Olli   2,6/ 

TO   22,0  27,0 

H   10,5  12,0 

0   0,4  — 

N   58,2  57,8 

100,0  löoTö" 

Der  angegebene  Kohlendioxydgehalt  des  Misch- 
gases ist  auffallend  niedrig;  meistens  bewegt  er 
sich  zwischen  4  bis  7  y.  H.,  und  mit  dem 
Kohlendioxydgehalte  wächst  der  Stickstoffgehalt 
des  Gases  aus  naheliegenden  Gründen. 

Bei  der  Schilderung  der  Einrichtung  der 
Martinöfen  wird  zunächst  eine  Abbildung  eines 
Ofens  „der  gewöhnlichen  aber  schlechten  Form" 
gegeben.  Der  Herd  wird  von  den  Gewölben 
der  darunter  liegenden  Wärmespeicher  getragen 
und  ist  mit  dem  Innern  der  Wärmespeicher  un- 
mittelbar durch  senkrechte  Kanäle  verbunden. 
Während  des  Betriebes  werden  die  Gewölbe  bis 
zur  Gelbglut  orhitzt,  die  Um/assungswände  der 
Wärmespeicher,  aufweichen  die  Gewölbe rnhen, 
dehnen  sich  beim  Erhitzen  aus,  und  eine  mangel- 
haftere Unterstüzung  des  Herdes  ist  schwerlich 
denkbar.  Dennoch  ist  nach  Campbeils  Ver- 
sicherung die  gegebene  Abbildung  einem  der 
vornehmsten  amerikanischen  Fachblätter  ent- 
nommen und  von  einer  bekannten  Finna  ent- 
worfen. *  Als  Beispiel  eines  besser  eingerich- 
teten Ofens  folgt  dann  eine  Abbildung  eines 
10  t-Ofens  zu  Steelton.  Die  Wärmespeicher 
liegen  seitlich  vom  Ofen,  so  dafs  zwischen  ihnen 
und  dem  Ofenherde  zunächst  ein  weiter  Staub- 
sack eingeschaltet  ist.**  Auch  der  Martinofen 
zu  Donawitz***  ist  abgebildet. 

Eine  ziemlich  ausführliche  Besprechung  ist 
dem  vom  Verfasser  erfundenen  Schaukelofen  f 
und  dem  Vergleiche  dieses  Ofens  mit  dem  Well- 
manofen ff  gewidmet.  Als  Vorteile  dieser  Ofen, 

*  In  Deutschland  ist  meines  Wissens  diese  froher 
gebräuchliche  Anordnung  nicht  mehr  üblich.  Man 
läfst  den  Herd,  auch  wenn  die  Wärmespeicher  darunter 
liegen,  von  besonderen  Mauerkörpern  tragen,  welche 
von  jenen  unabhängig  sind. 

Eine  im  wesentlichen  gleiche  Anordnung  eines 
Ofens  der  Puquesne  Steel  W  orks  ist  in  „Stahl  nnd 
Eisen"  1902  S.  714  abgebildet. 

***  Vogels  „Jahrbuch  für  das  Eisenhiittenwesen" 
im  Jahre  1900  S.  274. 

|  „Stahl  und  Eisen"  1892  8.1028;  1902  S.  714. 
ff  „Stahl  und  Eisen"  1895  8.  799;  1899  S.  538. 


insbesondere  des  Campbellofens,  werden  der  Wer- 
fall des  Stichlochs  und  die  dadurch  beding-.», 
bequemere  Entleerung,  sowie  die  Erleichtern« 
der  Ausbesserungsarbeiten  vornehmlich  hervor- 
gehoben. 

Als  geringste  erforderliche  Steinfüllung 
eines  Paars  Wärmespeicher  der  Martinöfer. 
gibt  Campbell  1 ,4  cbm  (50  Kubikfufs)  für  je 
1  t  des  Einsatzes  an,  während  man  zur  Er- 
langung der  besten  Ergebnisse  mindestens  das 
doppelte  Verhältnis  annehmen  sollte.  Bei  der 
Berechnung  der  Abmessungen  der  Wännespeicier 
kommen  dann  die  Zwischenräume  zwischen  den 
Ziegeln  und  der  Raum  oberhalb  des  öitter- 
werks  hinzu.  Die  Angaben  entsprechen  des 
auch  in  Deutschland  üblichen  Regeln.  Der  de 
sammtquerschnitt  jener  Zwischenräume,  d.  h 
der  Kanäle  für  Gas  und  Luft  innerhalb  der 
Wärmespeicher,  soll  mehrfach  so  grofs  sein  w.e 
der  Querschnitt  der  Znströmnngskanäle  nnd  der 
Eintrittsöffnungen  in  den  Ofen.  Die  Stelle,  *u 
Gas  und  Luft  sich  treffen,  soll  etwa  1,5  m  ror 
dem  Metallbade  liegen.  Wird  die  Abmessung 
zu  kurz  bemessen,  so  verhindert  die  vorzeitige 
Berührung  mit  dem  kälteren  Einsätze  die  Ent- 
stehung einer  vollständigen  Verbrennung;  liegt 
die  Vereinigungsstelle  zu  weit  entfernt,  so  ist 
das  Mauerwerk  zwischen  dieser  und  dem  Herd« 
der  rascheren  Zerstörung  durch  Wegschmelzer 
preisgegeben.  Hierzu  möge  indes  bemerkt 
werden,  dafs  auch  bei  den  abgebildeten  Ofen 
diese  Abmessung  meistens  geringer  ist. 

Eine  angestellte  Berechnung  der  Nutzleisttmr 
der  Martinöfen  hinsichtlich  der  Ausnutzung  de 
Wärme  nach  Art  der  früher  durch  H.  v.  Jüptner 
und  Fr.  Toldt  angestellten  gleichen  Berech- 
nungen* führte  zu  folgenden  allgemeinen  Schluß- 
folgerungen : 

Im  Gaserzeuger  geht  von  dem  Brennwerte 
der  Kohle  ein  Fünftel  bis  ein  Viertel  verloren. 
Ist  der  Rostdurchfall  'erheblich,  so  kann  es  ge- 
schehen, dafs  das  gewonnene  Gas  nnr  noch  dir 
Hälfte  von  dem  Brennwerte  der  anfgegichteue 
Kohle  enthält.  Durch  die  Verbrennung  tob 
Silicium,  Kohle  und  Eisen  auf  dem  Herde  de* 
Martinofens  wird  bis  zu  einem  Siebentel  der 
Wärme  erzeugt,  welche  das  verbrennende  du 
liefert.  Diese  Wärme  beträgt  ungefähr  die 
Hälfte  von  der  gesamten,  zur  Erhitzung  und 
Schmelzung  des  Einsatzes  erforderlichen  Wärme- 
menge. Die  Nutzleistung  des  Ofens  mnfs  aus- 
gedrückt werden  durch  das  Verhältnis  der  für 
das  Schmelzen  nutzbar  gemachten  Wärme  u 
der  gesamten  durch  die  Verbrennung  des  Ga»e> 
sowohl  als  durch  die  Verbrennung  der  genannte» 
Körper  entwickelten  Wärme.  Von  dieser  Wirme 
geht  ungefähr  die  Hälfte  durch  Abgabe  ntfl) 

*  Chemisch-kalorische  Untersuchungen  überGenen 
toren  und  Martinöfen;  „Österr.  Zeitschrift  für  Ben; 
und  Hüttenwesen«  1888  S.  886;  1890  S.  428. 
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aafsen  durch  Strahlung  und  Leitung  verloren, 
ein  Viertel  wird  von  den  Gasen  in  die  Esse 
entfährt,  und  ein  Viertel  zum  Erhitzen  und 
Schmelaen  des  Einsatzes  verbraucht. 

Der  Abschnitt  über  den  chemischen  Verlauf 
des  Martinschtnelzens  auf  saurem  und  basischem 
Herde  bringt  nichts  wesentlich  Neues;  auch  die 
Mitteilungen  über  die  verschiedenen  Abarten  des 
Verfahrens  (Talbotverfahren,  Bertrand-Thielver- 
fahren)  beziehen  sich  nur  auf  Dinge,  welche 
den  Lesern  von  „Stahl  und  Eisen"  bereits  be- 
kannt sind.  Jenes  in  Steelton  angewendeten 
Verfahrens,  bei  welchem  das  im  basischen  Ofen 
vorgefrischte  Metall  im  sauren  Ofen  fertig  ge- 
macht wird,  ist  schon  oben  gedacht  worden. 
Auch  die  Abschnitte  über  die  Saigerung  des 
Metalls,  die  Einflüsse  der  Erhitzung,  der  mecha- 
nischen Bearbeitung  und  der  chemischen  Zu- 
sammensetzung des  Flufseisens  auf  seine  mecha- 
nischen Eigenschaften  können  hier  übergangen 
werden.  Nur  einige  aus  der  systematischen 
Zusammenstellung  zahlreicher  Pestigkeitsversuche 
mit  Flufseisen  verschiedener  Zusammensetzung 
gezogene  Schlüsse  mögen  hier  Platz  finden. 

Reines  Eisen  besitzt  eine  Festigkeit  von 
26,5  bis  27,5  kg  auf  1  qmm.    Eine  Anreiche- 
rung des  Kohlenstoffgehalts  um  0,01  v.  H. 
steigert  die  Festigkeit  des  sauren  Flufsehsens 
um  ungefähr  0,85  kg,  des  basischen  Flufseisens 
um  ungefähr  0,66  kg  auf  1  qmm.   Eine  Anreiche- 
rung des  Mangangehalts  um  0,01    v.  H. 
hat  auf  die  Festigkeit  des  sauren  Flufseisens 
geringen  Einflnfs,  sofern  der  Gehalt  nicht  über 
0,60  v.  H.  hinausgeht,  steigert  aber  die  Festig- 
keit des  basischen  Metalls  um  ungefähr  0,06  kg. 
Eine   Zunahme   des   Phosphor  geh  alts  um 
0,01  v.  H.  steigert  die  Festigkeit  des  sauren 
Metalls  nm  ungefähr  0,63  kg,  des  basischen 
um  ungefähr  0,74  kg.    Diese  Ziffern  beziehen 
sich  auf  Bauwerkflufseisen  mit  0,2  bis  0,35  v.  H. 
Kohlenstoff.    Auf  den  Steeltonwerkcn  berechnet 
man  mit  Hilfe  dieser  Ziffern  (welche  ziemlich 
erheblich  von  den  durch  andere  Forscher  ge- 
fundenen abweichen)  die  Festigkeit  deB  erzeugten 
Martineisens,  indem  man  noch  einen  Botrag  hinzu- 
fügt, dessen  Höhe  von  der  Art  und  Weise  des 
Auswalzens  und  der  Dicke  des  Versnchsstücks 
abhängt.    Näheres  über  die   Höhe  dieses  Be- 
trages ist  nicht  angegeben;   die  Unterschiede 
in  der  berechneten  und  gefundenen  Festigkeit 
schwanken  in  der  Regel  zwischen  0,7  bis  1,0  kg 
auf  1  qmm. 

Diese  Ermittlungen  beziehen  sich  sämtlich 
auf  Martinmetall.  Bessemermetall  —  allgemein 
also  wohl  alles  durch  Windfrischen  erzeugte 
Flufseisen  —  hält  Campbell  für  minderwertig, 
und  er  sucht  diese  Ansicht  durch  Darlegungen, 
welche  drei  Seiten  seines  Buchs  in  Anspruch 
nehmen,  zu  begründen.  „Es  ist  sehr  wahr- 
scheinlich, dafs  die  Anzahl  der  Schienenbrüche 


erheblich  geringer  sein  würde,  wenn  man  die 
Schienen  aus  Martinstahl  fertigte."  Die  ver- 
gleichenden Versuche,  welche  in  Deutschland 
durch  Tetmajer  und  Mehrtens  angestellt 
wurden,  scheinen  ihm  unbekannt  zu  sein. 

Ansführlich  sind  ferner  die  in  Amerika  üb- 
lichen Lieferungsvorschriften  für  die  verschie- 
denen Sorten  Schweifs-  und  Flufseisens  mitge- 
teilt, hinsichtlich  deren  jedoch  auf  das  Buch 
selbst  verwiesen  werden  möge. 

Nachdem  noch  einige  Mitteilungen  über  die 
;  Schweifsbarkeit  des  Flufseisens  und  über  die  Eigen- 
schaften der  Formgufsstücke  gegeben  sind,  folgt 
als  letzter  Abschnitt  des  Buchs  ein  Überblick 
über  den  Elseuhüttenbetrieb  in  verschiedenen 
Ländern.  Die  Hilfsquellen  der  verschiedenen 
Länder  und  die  Art  und  Weise  ihrer  Ausnutzung 
werden  unter  Bezugnahme  auf  die  statistischen 
Veröffentlichungen  in  ähnlicher  Weise  erörtert, 
wie  es  auch  in  deutschen  Handbüchern  üblich 
ist;  besonderes  Interesse  erweckt  die  Einleitung 
zu  diesem  Abschnitte,  in  welcher  vom  allge- 
meineren Standpunkte  aus  die  Unterschiede  in 
der  amerikanischen  und  europäischen  Betriebs- 
weise geschildert  und  die  Ursachen  erörtert 
werden,  welche  diese  Unterschiede  bedingen. 
Mancher  bedeutungsvolle  Hinweis  auf  die  Ab- 
weichungen in  den  wirtschaftlichen  und  Arbeiter- 
Verhältnissen  der  Länder  wird  hierbei  gegeben. 
Hei  dem  bedeutenden  Umfange  dieser  Betrach- 
tungen —  sie  nehmen  in  Campbells  Buche 
25  Seiten  ein  —  mufs  ich  mich  begnügen,  zur 
Kennzeichnung  des  Geistes,  welcher  die  hier 
ausgesprochenen  Ansichten  durchzieht,  Weniges 
herauszugreifen  und  in  freier  Übersetzung  wieder- 
zugeben. 

„Es  ist  bei  uns  in  Amerika  üblich,4*  so  be- 
ginnt der  Verfasser  seine  Äufserungen,  „darüber 
zu  lächeln,  wie  unsere  auswärtigen  Fachgenossen 
hinter  uns  zurückbleiben,  und  uns  zu  beglück- 
wünschen, dafs  wir  nicht  sind  wie  andere 
Menschen.  Viele  hierzulaude  sind  in  der 
Tat  der  Ansicht,  dafs  fremde  Ingenieure  unser 
eigenes  Mafs  nicht  erreichen,  und  dafs  wir  ganz 
bosonders  von  der  Vorsehung  auserwählt  Bind, 
die  ganze  Welt  mit  unserm  Überschusse  an 
Energie  zu  erleuchten.     Ich    will   den  Ruhm 

,  meiner  Landsleuto  nicht  verkleinern;  die  Ver- 
dienste   der  amerikanischen    Metallurgen  und 

!  Ingenieure  sind  überall  bekannt,  aber  man  darf 
nicht  vergessen,  dafs  die  Verhältnisse  für  das 
metallurgische  Gewerbe  bei  uns  ganz  anders 
liegen  als  in  Europa.  Wenn  bei  uns  oin  Walz- 
werk veraltet  ist  nnd  uns  die  Einführung  einer 
neuen  Anordnung  zwecktuäfsig  erscheint,  nimmt 
man  die  Änderung  vor,  ohne  lange  zu  fragen, 
und  nennt  sie  eine  erforderlich  gewordene  Repara- 
tur oder  Verbesserung  der  vorhandenen  Einrich- 
tungen. Die  Aktionäre  werden  überhaupt  nicht 
dabei  befragt,  denn  es  wird  in  Amerika  nicht 
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als  die  Aufgabe  eines  Aktionära  betrachtet,  in 
der  Generalversammlung  seine  Weisheit  darüber 
zum  besten  zu  geben,  ob  es  zweckmäfsig  sei, 
diese  oder  jene  Verbesserung  einzuführen.  Ge- 
rade das  Gegenteil  ist  in  England  der  Fall.  Die 
Anteilscheine  vieler  alter  englischer  Werke  sind 
weit  zerstrent;  die  Besitzer,  welche  nicht  das 
mindeste  vou  Verbessern ngen  verstehen,  ver- 
langen ihre  Dividende,  und  wenn  man  von  den 
Überschüssen  einen  Teil  für  Anschaffung  neuer 
Maschinen  verwendet  hat,  mufs  ausführlich  er- 
läutert werden,  weshalb  das  geschehen  ist  und 
welcher  Nutzen  daraus  erwachsen  ist.  Wollte 
man  amerikanische  Betriebaleute  in  dieser  Weise 
zur  Rechenschaft  ziehen,  und  könnten  sie  den 
Beifall  der  Teilhaber  dadurch  erringen ,  dafs 
sie  nichts  Neues  erfänden,  so  würden  sie  ver- 
mutlich wenig  Eifer  an  den  Tag  legen  

Der  englische  Werksleiter  hat  auch  gegen  sehr 
strenge  Arbeitervereinigungen  (labor  organizations) 
zu  kämpfen,  welche  eineunübersteigliche  Schranke 
gegen  Fortschritte  der  englischen  Gewerbtätig- 
keit bilden.  Dafs  Fortschritt  und  Arbeiter- 
vereinignugen  nicht  den  gleichen  Weg  geben 
können,  sieht  man  zwar  in  England  ein,  aber 
es  ist  nicht  leicht,  gegen  althergebrachte  Ge- 
wohnheiten zu  kämpfen.  Im  Sommer  1899  be- 
suchte ich  (Campbell)  den  Clevelandbezirk  in 
England.  Der  Eisenbüttenbetrieb  blühte,  und 
ein  neues  Werk  war  dort  im  Entstehen.  Die 
Firma  aber,  welcher  der  Bau  übertragen  war, 
erklärte,  dafs  ihre  Kesselschmiede  und  Niet- 
arbeiter nur  drei  Tage  in  der  Woche  arbeiten 
wollten.  Wenn  sie  Donnerstag,  Freitag  und 
Sonnabend  tüchtig  arbeiteten,  verdienten  Bie  in 
diesen  drei  Tagen  zweiundzwanzig  Dollars.  Das 
genügte  für  die  ganze  Woche.  Wenn  die  Arbeit 
Sonnabend  Abends  aufborte,  begann  ein  tolles 
Zechen,  welches  bis  Mittwoch  Nacht  andauerte. 
Bei  einem  kurzen  Spaziergange  durch  die 
Strafsen  von  Middlesborough  am  Montag  Morgen 
fand  ich  mindestens  ein  Dutzend  Menschen  be- 
trunken auf  dem  Bürgersteige  liegend  —  ein 
Anblick,  welcher  in  einer  amerikanischen  Stadt 
uumöglich  wäre.  Es  ist  unmöglich,  hier  Wandel 
zu  schaffen,  seitdem  die  Arbeitervereinigungen 
die  ganze  Lage  überwachen  und  Vorkommnisse 
dieser  Art  als  keinen  Grund  zur  Entlassung 
betrachten.  Ein  Arbeiterausstaud  würde  die 
Folge  sein,  wenn  man  versnehen  wollte,  g**cen 
das  natürliche  Recht  {the  Uodyieen  right)  anzu- 
kämpfen, sich  Montags  zu  betrinken  u 

„In  England  ist  es  sehr  gebräuchlich,  dafs 
die  Leitung  eines  Unternehmens  von  dein  Vater 


!  auf  den  Sohn  übergeht,  welcher  vielleicht  zur.  r 
dessen  Assistent  war.    Hierdurch  wird  konsei- 
I  vative  Gesinnung  und  Anhänglichkeit  an  alte 

1  Gewohnheiten  großgezogen   In  Ec<?- 

I  land  ist  jede  Gewohnheit  und  Überlieferung  zg 
einem  Naturgesetze  geworden,  und  daraus  At- 
|  neigung  selbst  gegen  offenbare  Verbesserungen 
entstanden;  es  erklärt  sieb  leicht  hieraus,  wei- 
halb  unsere  dortigen  Freunde  niebt  so  rasch 
|  als  wir  vorwärts  schreiten.14 

„In  manchen  Dingen  freilich  sind  uns  die 
europäischen  Eisenhüttonleute  unleugbar  voran». 
Man  braucht  nicht  einmal  an  die  Entwicklung 
des  Bessemer-  und  Martin  Verfahrens  zu  denken, 
welche  in  Amerika  noch  eine  unbedeutende  Rolle 
spielteu,   nachdem  sie  in  Enropa  schon  grofa 
i  Wichtigkeit  erlangt  hatten;  für  die  Verkokung 
i  der  Steinkohlen  hat  Deutschland  schon  länger 
als  20  Jahre*  die  Retortenöfen  benutzt,  während 
I  man  in  Amerika  deren  Dasein  soeben  entdeckte: 
!  Gasmaschinen,  durch  Hochofengichtgase  betrieben, 
sind  in  Frankreich  und  Deutschland  seit  vier 
Jahren  mit  Erfulg  in  Anwendung,  und  bereib 
seit  1895  ist  in  Glasgow  eine  durch  Thwaite 
erbaute  derartige  Maschine  im  Betriebe,  während 
in  Amerika  bislang  nichts  in  dieser  Beziehung 

getan  ist   Eine  andere  Einrichtung,  bin 

sichtlich  derer  die  europäischen  Werke  den  ameri- 
kanischen voraus  sind,  ist  die  Benutzung  an- 
geheizter Wärmegrnben.  Vielleicht  liegt  der 
|  Grund,  weshalb  man  in  Amerika  noch  wenir 
Anwendnug  davon  macht,  darin,  dafs  man  für 
Schienendarstellung  in  Amerika  härteren  Stahl 
als  in  Europa  zu  benutzen  pflegt;  wenigstens 
behauptet  man  auf  manchen  Werken,  dafs  für 
diesen  die  Benutzung  der  ungeheizten  Gruben 
sich  nicht  eigne  (?).  Es  kommt  hinzo,  daA 
man  in  Amerika  ängstlich  bemüht  ist,  jede 
Unterbrechung  in  der  Reihenfolge  der  Arbeit« 
zu  vermeiden,  und  dafs  dieses  Ziel  bei  Be- 
nutzung von  Gasöfen  leichter  erreichbar  ist  al* 
bei  Benutzung  der  ungeheizten  Gruben.14 

Man  kann  nicht  umhin,  solchen  Aufserunger. 
das  Zeugnis  einer  durchaus  sachlichen  Beurtei- 
lnng  zuzuerkennen. 

Hinsichtlich  der  Mitteilungen  über  den  Eiwn- 
hütteubetrieb  der  verschiedenen  Länder  im  ein- 
zelnen möge  auf  das  Buch  selbst  verwiesen 
werden. 

Ledebur 

*  Di  r  Verfasser  hätte  auch  sagen  küuiien  :  linpr 
als  40  Jahre;  Apjioltöfen  wurden  18M  eingeföbrt 
Coppt'es  berühmt  gewordener  Ofen  im  Aufsog  J'f 
sechziger  Jahic. 
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Der  Gokteik- Viadukt  in  Indien. 


Die  Gewerbetreibenden  aller  Lander  beob- 
achten mit  reger  Aufmerksamkeit  die  grofsartige 
Entwicklnng  der  Industrie  Nordamerikas  und  ihr 
Heraustreten  aus  den  heimischen  Geschäfts- 
bezirken in  Gebiete,  die  nach  ihrer  geographi- 
schen Lage  und  Staatsangehörigkeit  bislang  aus- 
achliefslich  vom  europäischen  .Markte  abhängig 
zu  sein  schienen. 
Wir  haben  den  be- 
merkenswertesten 
Erscheinungen  die- 
ser Art  besondere 

Beachtung  ge- 
schenkt ,  ebenso- 
sehr um  die  Aus- 
dehnung der  ame- 
rikanischen Indu- 
strie im  allgemei- 
nen zu  verfolgen, 
als  an  bestimmten 
Beispielen  zu  zei- 
gen, wie  die  Ame- 
rikaner die  ein- 
zelnen Aufgaben 
der  überseeischen 

Ausfuhr  unter 
schwierigen  Ver- 
hältnissen mit  Ge- 
schick   nnd  Tat- 
kraft lösen. 

In  frischem  Ge- 
dächtnis ist  noch 
das  Aufsehen,  das 
die  Herstellung  der 
Atbara-Brücke  im 
Sudan  durch  eine 

amerikanische 
Brückenbananstalt 
erregte.*  Um  die- 
selbe Zeit,  als  der 

Atbara- Brückenbau  im  Sudan  im  Gange  war, 
wurde  im  britischen  Indien  ebenfalls  ein 
Brückenbau  an  einen  amerikanischen  Unternehmer 
vergeben,  der  nur  deshalb  weniger  beachtet  worden 
ist,  weil  das  Interesse  sich  mehr  auf  die  Atbara- 
Brücke  vereinigte.  Es  ist  dies  der  Gokteik- 
Via linkt,  der  das  Geleise  der  meterspurigen 
Eisenbahn  von  Mandalay  nach  Kulon  über  die 
tiefe  Gokteik-Schlucht  und  den  in  ihr  fliefsenden 
Nebenflufs  Chungzoune  des  Irrawaddy  führt  und 
zu  den  grofsartigsten  Brückenbauten  der  Erde 
zählt  (Abbildung  1). 

Der  Viadukt  übersetzt  die  Schlucht  in  1220  m 
Höhe  über  dem  Meere  an  einer  bei  der  Linien- 


*  -Stahl  und  Eisen"  189«  Nr.  15  und  17. 
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führung  der  Eisenbahn  gewählten  Stelle,  wo  der 
Flufs  eine  das  Tal  durchsetzende  Felsbank  in 
einem  Tunnel  durchbricht  und  so  eine  natürliche 
Brücke  gebildet  wird.  Er  hat  eine  Gesamtlänge 
von  690  m  zwischen  den  Widerlagern,  14  ein- 
fache Gerüstpfeiler  von  12,2  m  Länge,  wech- 
selnder Höhe  und  Grundbreite ,  einen  Doppel- 
pfeiler von  24,4  m 
Länge  und  97,5  m 
Höhe,  eine  ein- 
fache Stütze,  7  mit 
Blechträgern  über- 
spannte Öffnungen 
von  ls, 3  m  und 
10  Öffnungen  von 
3G,0  m  Weite,  die 
mit  Fachwerk-Tra- 
pezträgern über- 
brückt sind  (Ab- 
bildung 2).*  Die 
Pfeiler  sind  zurAuf- 
nähme  der  Über- 
bauten für  zwei 
Geleise  und  einen 
Fufsweg  eingerich- 
tet, es  ist  jedoch 
vorläufig  nur  der 
Überbau  für  ein 
Geleise  nnd  den 
Fufsweg  herge- 
stellt. Die  Pfeiler 
sind  in  gleiche 
Stockwerke  von 
10,7  m  Höhe  ge- 
teilt; die  Kon- 
Btruktionsleile  der 
in  gleicher  Höhe 
liegenden  Stock- 
werke können  ge- 
geneinander aus- 
getauscht werden,  mit  Ansnahme  der  unteren 
Stockwerke,  die  einzeln  der  Bodengestaltung 
angepafst  werden  mufsten.  Alle  Pfeiler  haben 
oben  die  gleiche  Breite  von  7,5  m ,  ihre  Eck- 
säulen  sind  in  den  einzelnen  Stockwerken  durch 
wagerechte  Steifen,  Schrägstreben  nnd  senkrechte 
VerBteifnngsglieder  miteinander  verbunden  (Ab- 
bildung 3  und  4).  In  jedem  zweiten  Stockwerk 
ist  ein  wagerechter  Querverband  eingelegt.  Die 
beiden  Säulen  jeder  Säulenstellung  eines  Pfeilers 
sind  durch  einen  15  m  hoben  Kastenträger  ver- 
bunden (Abbilduug  5),  auf  den  die  inneren  Ver- 
bindnugsträger  der  Säulenstellungeu  dei  Pfeiler 
und  die  Hauptträger  der  eiserneu  Überbauten 

*  „The  Engineering  Record"  1901  Band  43  Nr.  2  u.  4. 
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gelegt  Bind,  während  die  änfseren  Träger  an- 
mittelbar auf  den  Säulen  rohen  (Abbildung  6). 
Für  jedes  Geleise  sind  zwei  Hauptträger  vor- 
gesehen, vorläufig  sind  aber  nur  die  Haoptträger 
für  ein  Geleise  gelegt  und  auf  den  Pfeilern  i 
Ausweichstellen  für  Fufsgänger  angeordnet.  Die  I 
Fahrbahn  ist  in  der  üblichen  Weise  aus  Quer-  j 


gemeine  Anordnung  aus  Abbildung  2  hervorgeh. 
sind  in  zweckmäfsiger  Weise  mit  steifen  Kon 
strnktion8gliedern  hergestellt  (Abbildung  9).  b\t 
Gurte  sind  in  jedem  Knotenpunkt  gestofsen. 

Die  Berechnung  der  Eisenkonstruktionen  wank 
mit  den  vou  dem  Viadukt  aufzunehmenden  Ver- 
kehrslasten und  einein  Winddruck  von  2,36  kg mcit. 


Abbildung  a. 


und  Längsträgern  gebildet  und  sodann  der  ganze 
Viadukt  zwischen  den  Hauptträgern   und  den 
Verbindungsträgern  der  Pfeiler  mit  8  mm  star- 
kem Stahlblech  abgedeckt.    Auf  der  Stahlblocli- 
abdeckung  liegen  hölzerne  Langschwellen  zur  , 
Aufnahme  der  Schienen.     Bemerkenswert  ist,  1 
dafs  für  diesen  Brückenbau  nicht  die  amerika- 
nischen Gelenkanordnnngen ,  sondern  genietete  i 
Konstruktionen  gewählt  worden  sind.  Alle  Säulen 
und  die  sonstigen  Konstruktionsglieder  der  Pfeiler 
sind  aus  Winkeleiseu  und  Platten  zusaiumcn- 


Abbild.  3.   Pfeiler  10.    Abbild.  4.  Doppelpfeiler. 

gesetzt  oder  aus  Winkeleisen  mit  Gitterwerk 
gebildet  (Abbildung  7).  Die  Längenänderungen 
der  Pfeilerbasis  infolge  von  Temperaturschwan- 
kungon  werden  durch  Spielräume  der  Anker- 
bolzen in  den  FufBplatten  ermöglicht.  Die  Säulen 
sind  mit  versteiften  Füfsen  und  Platten  auf 
niedrige  massive  Grundpfeiler  gesetzt ,  die  von 
der  Eiseiibahnverwaltung  ohne  unmittelbare  Mit- 
wirkung der  Brnckenbauanstalt  hergestellt  worden 
waren  (Abbildung  8).  Die  Trapezträger  der 
Überbauten  zwischen  den  Pfeilern,  deren  all- 


sowie  einer  zulässigen  Beanspruchung  von  843.* 
kg.qem  durchgeführt. 

Von  besonderem  Interesse  ist  die  Ausfuhr!»; 
des  Viaduktes,  namentlich  die  Aufstellung  der 
Eisenkonstruktion ,  da  fast  2500  km  von  der 
Brückenbauanstalt  entfernt  in   einem  fremden 


Abbildung  5.    Oberer  Teil  eine«  Pfeiler*. 

Lande  mit  wenig  geschulten  Kräften  gearbeit« 
werden  mufste.  Zur  Verschickung  kamen:  840t 
Blechträger,  594t  Fachwerkträger,  25*70 1  Sänkt 
und  Versteifungsglieder,  zusammen  4404  t.  P* 
gröfste  Länge  der  zu  verschiffenden  Teile  wnrit 
im  allgemeinen  zu  9  m  festgesetzt,  doch  sind  auo 
Teile  von  Uber  1 8  m  anstandslos  verschifft  worden. 
Eine  der  wichtigsten  Mafsregeln  vor  der  Ver- 
schiffung der  Materialien  war  die  Bezeichne 
der  einzelnen  Stücke  nach  einem  besonderen 
Farbenverzeichnia.  Diese  Mafsregel  dient«  di» 
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den  ungeübten  fremden  Arbeitern  das  Einteilen 
und  Auseinanderhalten  der  verschiedenen  Kon- 
struktionsteile zu  erleichtern.  Das  Farbenver- 
zeichnis umfafste  anfser  allen  wichtigen  Farben 
bestimmte  Farbenzusammenstellungen.  Die  ein- 
zelnen Teile  des  fahrbaren  Aufstollungsgerüstes 


Abbildung  0. 

Einbauen  der  Konstruktionsglieder  wurden 
!<chwarz,  jeder  Träger,  jede  Silule  u.  s.  w.  mit 
einer  anderen  Farbe  gestrichen.  Die  Stöfse  der 
Säulen  wurden,  nachdem  sie  in  der  Werkstatt 
zusammengepaßt  waren,  mit  verschiedenfarbigen 
•Strichen  bezeichnet.  Dieses 
Vorgehen  erleichterte  das 
Auffinden  der  verschiedenen 
Teile  ungemein,  auch  wenn 
sie  nur  wenig  sichtbar  waren 
in  einem  grofsen  Haufen. 
Abweichend  von  der  ame- 
rikanischen Gepflogenheit 
wurden,  den  englischen  Vor- 
schriften entsprechend,  die 
gegliederten  Träger  und  die 
Pfeiler  auf  dem  Werkhofe 
der  Brückenbauanstalt  vor 
dem  Verschiffen  zusammen- 
gebaut und  wieder  ausein- 
andergenommen. Die  Auf- 
stellungsmannschaft wurde 
mit  einem  grofsen  fahrbaren 
Aufstellungsgerüst  und  den 
nötigen  Gerätschaften  aus- 
gerüstet, wobei  für  aasrei- 
chende Ersatzstücke,  auch 
für  die  Maschinenteile,  ge- 
sorgt wurde.  Genietet  wurde 
auf  der  Baustelle  mit  Prefs- 
loft,  zu  deren  Herstellung 
eine  Luftpumpe  mitgenom- 
men wurde.  Aufserden  Niet- 
maschinen  wurden  drei 
Bampfwinden ,  zwei  Zwei- 
heinkräne mit  Rfickhaltseilen,  zwei  Dreibeinkräne 
mit  steifen  Beinen  und  die  erforderlichen  Werk- 
zeuge mitgenommen.  Stets  wurde  für  reichlichen 
Ersatz  gesorgt,  auch  nahm  man  Werkzeugstahl  mit, 
aus  dem  die  Schlosser  und  Schmiede  etwa  fehlende 
Werkzeuge  auf  der  Baustelle  anfertigen  konnten. 
Zu  der  Ausrüstung  gehörte  sodann  ein  photo- 
graphUcher  Apparat,  eine  Arzneikiste  und  eine 


Fernsprecheinrichtung,  um  zwischen  den  einzelnen 
Plätzen  der  Baustelle  und  den  Bureauräumen, 
Lagern  und  Arbeitsschuppen  sprechen  zu  können. 
Auch  wurde  ein  umfangreiches  Wörterverzeichnis 
für  den  telegraphischen  Verkehr  zwischen  der 
Brüekenbananstalt  und  der  Baustelle  ausgearbeitet, 
in  welchem  jeder  Konstrnk- 
tionsteil  des  Viaduktes  und 
des  Aufstellung«  -  Gerüstes 
durch  ein  einziges  Wort  be- 
zeichnet war  und  aufserdem 
Wörter  für  den  jeweiligen 
Stand  der  Arbeiten,  sowie 
für  die  Übermittlung  von 
Nachrichten  über  die  aus- 
gesandten  Techniker,  Mon- 
teure und  Arbeiter  enthalten 
waren.  Jede  Woche  wurde  ein  kurzer  Baubericht 
für  5  Mark  das  Wort  nach  Amerika  gekabelt. 

Du  Material  wurde  von  New  York  mit  drei 
Dampfern,  die  zwei  Monate  unterwegs  waren,  im 
August,  Oktober  und  November  1 891)  nach  Rangoon 


Abbildung  7.    Unterer  Teil  eines  Pfeilers. 


geschickt.  Der  mit  den  Aufstellungsarbeiten  beauf- 
tragte Ingenieur  J.  ('.  Türk  reiste  im  Juli  189!) 
über  London,  Aden,  Colombo  und  Rangoon  an 
die  Baustelle.  Hier  galt  es  zunächst  Arbeiter 
anzunehmen.  Zu  dem  Zweck  mufsten  Ausflüge 
nach  Mandalay,  Rangoon  und  Calcutta  unter- 
nommen werden.  In  allen  Fällen  wurden  auf  den 
Rat  der  englischen  Ingenieure  die  einheimischen 
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Abbildung  8.    Auflager  der  Säulenfüße. 


Engländer  arbeiten  nämlich  tnf 
ihren  indischen  BriickenbauBtellen 
gewöhnlich  in  der  Weise,  dafs  sie 
bis  zu  1000  Eingeborene  einem 
Europäer  unterstellen,  da  die  Ein- 
geborenen angemein  leicht  zu- 
leiten sind. 

Als  die  AafBtellungsarbeiteD 
heginnen  sollten,  setzte  ein  an- 
dauernder und  heftiger  Tropen- 
regen  ein,  der  die  Bäche  in  Ströme 
und  die  Niederungen  in  Seen  ver- 
wandelte und  alle  Wege  ungang- 
bar machte.  Die  Eisenbahn  Man- 
dalay — Kulon  wurde  an  13  Stellen 
unterwaschen,  so  dafs  es  nicht 
möglich  war,  die  erste  SchiftV 
ladung  Materialien  an  die  Bao- 
Btelle  zu  bringen.  Der  Ingenieur 
war  von  Beinen  Leuten  getrennt, 
die  teilweise  die  Baustelle  er- 
reicht hatten,  und  die  Leute  waren 
von  ihren  Vorräten  abgeschnitten, 
da  es  wochenlang  so  stark  regnete 
dafs  nicht  einmal  Ochsengespanne 
vorwärts  kommen  konnten.  E<* 
trat  daher  bald  ein  empfindliche 
Mangel  an  Lebensmitteln  ein,  der 
erst  nach  fi  Wochen  behoben  »er- 
den konnte,  als  die  ersten  Ochsen- 
gespanne auf  der  Baustelle  an- 
langten.   So  kam  es,  dafs  erst 


Vorarbeiter  einzeln  mit  ihren 
Kotten  hinbestellt  und  unter 
diesen  eine  Auswahl  ge- 
troffen. So  wurden  zehn 
Nietkolonneu  und  mehrere 
Handarbeiterkotonnen  zu- 
sammengebracht, im  ganzen 
etwa  500  Eingeborene.  Der 
Lohn  betrug  durchschnitt- 
lich monatlich  70  .AI,  über- 
Btieg  aber  damit  die  orts- 
üblichen Lohnsätze  erheb- 
lich. Inzwischen  war  auch 
ein  Monteur  aus  Amerika 
mit  20  Leuten  angekommen, 
die  später,  durch  einen  Nach- 
schub von  10  Mann  vei- 
stärkt,  den  Arbeiterstamm 
bildeten.  *  Damit  wichen 
die  Amerikaner  von  dem 
Verfahren  der  Engländer 
auf  Brückenbanstellen  in 
Indien  wesentlich  ab.  Dir 

*  .The  Worbis  Wark« 
September  15X)1,  S.  1158. 


Abbildung  9.    Trapezträger  der  eisernen  Überbauten. 
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am  1.  Februar  1!K)0,  mehr  ah  6  Monate  nach 
der  Abreise  aus  Nordamerika,  mit  den  eigent- 
lichen Aufstellungsarbeiten  begonnen  werden 
konnte.  Nun  zeigte  es  sich,  dafs  an  der  Tal- 
seite, wo  mit  dem  Aufstellen  angefangen  werden 
sollte,  kein  geeigneter  Lagerplatz  war.  Die  erste 
Schiffsladung  —  fast  ein  Drittel  aller  Materialien  — 
mufste  daher  auf  einem  beengten  Platz  an. einem 
steilen  Bergaliliang  ausgeladen  und  niedergeworfen 
werden ;  Bie  war  kaum  sortiert,  als  schon  die 
zweite  Ladung  eintraf.  Dadurch  entstand  eine 
grofse  Verwirrung,  so  dafs  trotz  der  sorgfältig 
ausgeführten  Be- 
zeichnung der  ein- 
zelnen Konstruk- 
tionsteile  das  Sor- 
tieren und  Aus- 
einanderhalten der 
Stücke  viel  Mühe 
machte. 

Die  wichtigste 
Vorrichtung  zum 
Aufstellen  des  Via- 
duktes war  ein 
mächtiges  fahrba- 
res Aufstellungs- 
gerüst  aus  Stahl, 
mit  einem  brücken- 
artigen  Ausleger 
(Abbild.  2).  Die- 
ses Gerüst  hatte 
68,5  ui  Lange,  7,5  m 
Breite  und  18,3  m 
Hübe  und  wog  fast 
luO  t.  Der  Aus- 
leger hatte  ein  über- 
stehendes Ende 
von  50  m  Länge, 
das  über  einzelne 
Stützen  mit  dem 
hinteren  Teil  des 
Gerüstes  verankert 
war  (Abb.  10)  und 
einegrofse  Öffnung 
nebst  einem  an- 
schliefsenden  ein- 
fachen Gerüstpfeiler  bestreichen  konnte.  Mit 
diesem  Gerüst  wurden  die  sämtlichen  Konstruk- 
tionsteile ausschließlich  der  unteren  Teile  der 
hohen  Pfeiler  eingebaut,  für  deren  Einbau  eine 
eigene  Förderbahn  auf  hölzernen  Pfeilern  an- 
gelegt wurde,  der  man  die  Materialien  auf  einer 
geneigten  Ebene  am  Talhang  zuführte.  Die 
gröTsten  zu  hebenden  Teile  hatten  folgende  Ge- 
wichte: 12,2  m-Blechträger  zu  4,7  t,  .'115,5  m- 
Fachwerkträger  zu  20  t,  18,2  in-Blechtrilger  zu 
9  t,  Säulenabschnitte  zu  3,2  t,  Träger  auf  den 
Pfeilern  zu  7  t.  Das  Gerüst  lief  mit  Bädern 
auf  zwei  Schienensträngen,  von  denen  der  eine 
auf  den  fertigen  äufseren  liauptträgerzug,  der 


Abbildung  10.    Fahrbar»  Aufstellungtgerüst. 


andere  auf  eineu  Aushilfsträger  gelegt  war,  der 
von  Öffnung  zu  Öffnung  vorgeschoben  wurde  und 
so  eingerichtet  war,  dafs  er  später  beim  Ausbau 
des  zweiten  Geleises  verwendet  werden  kann. 
Hinten  war  das  Gerüst  durch  Gegengewichte 
beschwert  und  wurde  an  fertigen  Teilen  des 
Viaduktes  verankert.  Während  der  Aufstellung»- 
arbeiten  wurden  die  Bäder  durch  eine  besondere 
Keilkonstruktion  entlastet  und  festgelegt.  Zwei 
Laufkatzen  mit  einem  Differentialflaschenzug  zum 
Fortbewegen  und  Niederlassen  der  Konstruktions- 
teile  liefen  auf  den  Plantschen  des  aus  Platten 

und  Winkeln  zu- 
sammengesetzten 
Untergurts  des  A  üb- 
legers  (Abbild.  1 1 ). 

Auf  dem  Gerüst 
arbeiteten  die  Leute 
aus  Amerika,  einige 
als  Maschinenfüh- 
rer ,  andere  aus- 
hilfsweise als  Vor- 
arbeiter oder  beim 
Zusammensetzen 
der  Träger  und 
Pfeiler.  Das  Ge- 
lüst wurde  auf  dem 
Eisenbalingeleise 
am  Südufer  des 
Flusses  zusammen- 
gebaut und  hart  an 
den  Band  des  süd- 
lichen Widerlagers 
geschoben.  Nun  lud 
man  die  einzelnen 
Teile  des  ersten 
Pfeilers  auf  dem 
Lagerplatz  mittels 
der  Kräne  auf  kleine 
Bahnwagen ,  fuhr 
sie  unter  das  Auf- 
Btellnngsgerüstund 
faßte  sie  dort  mit 
dem  Differential- 
flaschenzug der 
Laufkatzen.  Die 
Laufkatzen  brachten  die  einzelnen  Teile  auf  dem 
Ausleger  an  die  Stelle,  wo  der  erste  Pfeiler  zu 
errichten  war,  dort  wurden  die  Teile  niedergelassen, 
zusammengebaut  und  vernietet.  Sobald  der  erste 
Pfeiler  fertig  war,  wurden  die  Träger  für  die 
erste  Öffnung  eingelegt  und  darauf  ihre  Fahr- 
bahn teile  eingebaut.  Dann  streckte  man  gleich 
das  Fahrgeleise  vor,  um  es  für  den  Material- 
tratisport  benutzen  zu  können.  Auch  wurde  das 
Geleise  für  daa  Aufstellungsgeriist  gelegt.  Wenn 
ein  Pfeiler  mit  der  zugehörigen  Öffnung  fertig 
war,  befestigte  man  Flaschenzüge  an  dem  vorderen 
Ende  der  Träger  und  zog  das  Aufstellungsgerüst 
au  deu  Band  der  fertigen  Konstruktion,  um  in 
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derselben  Weise  einen  zweiten  Pfeiler  aufzustellen 
und  eine  zweite  Öffnung  einzubauen  u.  s.  w. 

Bei  allen  Arbeiten  zeigten  sich  die  amerika- 
nischen Arbeiter  den  einheimischen  so  erheblich 
überlegen,  dafs  etwa  vier  einheimische  Arbeiter  auf 
einen  amerikanischen  gerechnet  werden  mufsten. 
Die  einheimischen  Leute  konnten  wegen  ihrer 


Abbildung  11. 

Zugehörigkeit  zu  bestimmten  Kasten  nnd  inner- 
halb der  Kasten  zu  bestimmten  Gewerben  nur 
eine  Art  von  Arbeit  verrichten.  So  kam  es,  dafs 
beispielsweise  die  amerikanischen  Nietkolonnen 
aus  nur  drei  Leuten  bestanden,  wogegen  die 
einheimischen  aus  fünf  Leuten  zusammengesetzt 
werden  mufsten.  Nicht  einmal  ihre  eigenen  Gerüste 
konnten  die  einheimischen  Nietkolonnen  aufziehen 
nnd  niederlassen,  wenn  sie  den  Platz  wechseln 
wollten,  sondern  mufsten  dann  auf  die  Seilzieher 


warten.    Jedoch  waren  alle  in  ihrem  besonderes 
Gewerbe  gut  ausgebildet.    Die  von  den  Ameri- 
kanern  eingeführte  Neuerung   des  Zusammen- 
arbeiten» der  amerikanischen  mit  den  einheimischen 
Arbeitern  bewährte  sich  gut,  so  dafs  die  Act- 
Stellungsarbeiten  sehr  rasch  von  statten  gingen. 
Einige  von  den  hohen  Pfeilern  wurden  iu  drei  bis 
vier  Tagen  aufgestellt,  der  grofse  Doppelpfeiler  be- 
anspruchte indessen  einen  vollen  Monat.  Es  wnrdr 
taglich  von  7  bis  12  und  ls/4  bis  6  Uhr  gearbeitet, 
j  Die  Mannschaften  trugen  möglichst  leichte  Khaki- 
i  anzüge  nnd  Tropenhelme  und  schützten  sich  auf 
i  dem  Aufstellungsgerüst  nach  Bedarf  durch  Plan- 
i  tücher  gegen  die  gefährliche  indische  Mittagssonne. 
|  Erkrankungen  kamen  trotz  der  grofsen  Hitze  nor 
vereinzelt  vor  und  waren  meistens  eine  Fohje 
des  Mifsbranchs  geistiger  Getränke.  Auf  der  Bau- 
stelle wurden  im  ganzen  200  000  meist  T/8  zöllige 
Niete  geschlagen.    Im  Dezember  1900  war  der 
Viadukt  fertig.    Das  Aufstellungsgerüst  wurde 
auseinandergenommen   nnd    nebst  den  übrigen 
Gerätschaften  und  Werkzeugen  an  die  Eisenbahn- 
gesellschaft oder  an  Händler  und  Private  der 
benachbarten  Städte  verkauft. 

Die  Eisenkonstruktion  des  Viaduktes  wurde 
von  der  unter  Leitung  des  Oberingenieurs  J.  V. 
W.  Reynders  stehenden  Brücken-  und  Konstrui- 
tionsabteilung  der  Pennsylvania  Steel  Com- 
pany in  Steelton  Pa.  gegen  Zahlung  einer  Paasch- 
summe  angefertigt  und  aufgestellt.  Die  vod  der 
amerikanischen  Firma  geforderte  Summe  war  bei 
kürzerer  Lieferfrist  erheblich  niedriger  als  die 
von  den  englischen  Firmen  geforderte  Summe.  Hei 
der  Aufstellung  der  Pläne  stand  der  Burma  Rail- 
way  Company  die  Firma  Alexander  Rendel  ci  Co. 
in  London  als  technischer  Ratgeber  zur  Seite, 
die  Aufsicht  Uber  den  Bau  führten  orUanwesen« 
Ingenieure  der  Eisenbahngesellschaft.  Die  Ab- 
nahme dauerte  einschliefglich  der  Belastungs- 
proben volle  zwei  Monate  und  führte  zu  voll- 
ständig befriedigenden  Ergebnissen. 

Wir  sind  der  Pennsylvania  Steel  Comptat 
für  die  Überlassung  von  Unterlagen  zu  den  vor- 
stehenden Mitteilungen  sehr  zn  Dank  verpflichtet. 
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Studien  Ober  die  Phosphorbestimmung  durch 
Titration  des  Ammonium-Phosphomolybdats. 


In  eingehender  Woise  beschäftigt  sich  Jos. 
Cesar*  mit  der  Natur  des  Phosphnmolybdat- 
Niedersehlages  bei  der  Phosphorbestimmung  in 
Phosphaten   und  Thomasschlacken.    Die  haupt- 

*  „Bull,  de  I'Amoc.  Belg«  d.  China  -  1902, 16,  247. 


sächlichsten  Resultate  der  Arbeit  sind  folgend«-: 
Bei  der  Titration  des  Niederschlages,  die  sehr  gl»" 
vor  sich  gebt,  ist  zu  beachten,  dafs  eine  genügend 
Menge  dostillirtes  Wasser,  150  bis  200  cc,  vor- 
handen ist  und  dafs  man  keinen  zu  grofsen  AlksÜ 
uberschufe  anwendet.  Die  zur  Titration  benutit< 
Natronlauge  enthält  20  g  Na  OH  im  Liter,  sie  w'in 
durch  Baryumhydroxyd  von  jeder  Spur  Kohlensiun 
vorher  befreit.    Hinsichtlich  dar  Erzeugung  d« 


Digitized  by  Google 


I.  Mai  1903. 


Mitteilungen  aus  dem  Ei*enhüttenlaharatnriutn . 


Stahl  und  Eisen.  578 


Niederschlages  wird  angegeben,  dafs  die  beste  Fäll- 
temperatur 15  bis  20°  C.  sei ;  bei  niederen  Tempe- 
raturen gebt  die  Fällung  sehr  langsam  vor  sich: 
sie  ist  bei  10*  C.  auch  bei  Vi  ständiger  Rührung 
fx&l  stets  unvollständig.  Aufeerdem  geht  der  bei 
tiefer  Temperatur,,  wie  der  über  25*  erzeugte 
Niederschlag  beim  Waschen  sehr  leicht  durchs 
Filter.  Bei  18  bis  22'  setzt  sich  der  Niederschlag 
schnell  und  vollständig  ab.  In  Bezug  auf  die  Zu- 
sammensetzung der  zur  Fällung  zu  benutzenden 
Molybdatlösung  hat  der  Verf.  gefunden,  dafs  eine 
geringe  Verschiebung  des  Verhältnisses  von  Molyb- 
dänsäure und  Salpetersäure  ohne  Einflufs  auf  das 
Resultat  ist.  Beim  Fällen  stört  das  Vorhanden- 
Min  einer  geringen  Monge  Salzsäure  nicht.  Verf. 
löst  5  g  Phosphat  oder  Thomasmehl  in  40  cc  Sal- 
petersäure (1,2)  und  10  cc  Salzsäure;  er  vermeidet 
die  Fällung  der  Kieselsäure  durch  Kochen  in  zu 
concentrirter  Losung.  Der  Phosphorgehalt  im  ge- 
wogenen gelben  Phosphomolybdat-  Niederschlage 
wird  von  den  verschiedenen  Autoren  von  3,78  bis 
3.794  %  angegeben,  sie  schwanken  um  8,78  %. 
Wägen  des  Niederschlags  auf  gewogenem  Filter 
giebt  ganz  falsche  Resiyltate.  Der  Verf.  filtrirt 
durch  ein  Asbeströhrchen  mit  der  Pumpe,  nach- 
dem vorher  der  Asbest  mit  Salpetersäure  ge- 
waschen und  das  Köhrchen  bei  150°  getrocknet 
war;  der  Niederschlag  wird  langsam  auf  180°  er- 
hitzt. Tritt  eine  leichte  Keduction  des  Nieder- 
schlags ein,  so  befeuchtet  man  mit  einem  Tropfen 
conc  Salpetersäure  und  erhitzt  nun  bis  170—180°. 
Bis  zum  constanten  Uewicht  braucht  man  6  bis 
7  Stunden.  Der  Niederschlag  wurde  nachher  in 
Wasser  gebracht  und  titrirt,  ein  Unterschied  gegen 
denselben  im  nassen  Zustande  titrirten  Nieder- 
schlag wurde  nicht  gefunden.  Aus  einer  grofsen  An- 
zahl unter  verschiedenen  Bedingungen  ausgeführter 
Analysen  ergiebt  sich :  100  g  des  Phosphoinolybdat- 
Niederschlags  verbrauchen,  wenn  der  Niederschlag 
au»  einer  Natriumphosphatlösung  gewonnen  wurde, 
49,46  g  NaOH,  bei  natürlichen  Phosphaten  49,63  g. 
bei  Thomasmehl  49,40  g.  Diese  Zahlen  stimmen 
am  besten  mit  denen  von  Pemberton  überein. 
I>er  getrocknete  Niederschlag  aus  reiner  Phosphat- 
lösung  enthält  8,789  %  Pi  Os,  der  aus  Phosphaten 
3,819  %,  der  aus  Thomasmehl  8.887  %  ;  lg  PiOj 
verbraucht  bei  reinem  Salz  13,05  g  NaOH,  bei 
Nsturphosphat  12,95g,  bei  Thomasschlacken  12,69  g. 
Mittlere  Mengen  von  Thonerde,  Eisen,  Kalk,  wie 
sie  im  Thomasmehl  vorkommen,  sind  ohne  merk- 
lichen Einflufs  auf  das  Resultat,  nur  die  Farbe 
des  Niederschlags  wird  dunkler.  Setzt  man  reiner 
PhosphatlOsung  lösliche  Kieselsäure  zu  (10  %  des 
Phosphates),  so  enthält  der  Niederschlag  statt 
*.79  %y  wie  vorher,  8,84  %  P»0».  Kleine  Mengen 
Schwefelsäure  sind  ganz  unschädlich.  Die  ge- 
wichUan&ly tische,  wie  die  titrimetrische  Methode 
werden  in  gleicher  Weise  von  gewissen  Substanzen 
beeinflufst;  durch  Entfernung  der  Kieselsäure  aus 
der  Lösung  werden  diellauptdifferenzen  vermieden. 


Der  Verf.  empfiehlt  als  boste  Methode  die  Titration 
nach  den  Angaben  Pombertons  in  dor  Form, 
wie  sie  von  den  belgischen  und  holländischen 
Laboratorien  angenommen  ist, 

Wagschalentrichter. 

Bei  dem  Überfüllen  einer  eingewogenen 
Substanz  aus  der  Wagschale  in  den  Kolben  ent- 
stehen leicht  Verluste,  die  im  Interesse  genauer 

Arbeit  möglichst  zu  ver- 
meiden sind.  Der  in 
nebenstehender  Abbil- 
dung wiedergegobene, 
von  F.  Pilz  kon- 
struierte „Wagschalen- 
trichtor"  soll  es  ermög- 
lichen, die  Substanz  ver- 
lustlos in  den  Kolben  zu 
bringen.  Er  besteht,  wie 
schon  seine  Bezeichnung 
sagt,  aus  einem  mittels 
eingeschliffenenZapfens 
verschliefsbaren  Trich- 
ter, der  als  Wagschale 
dient  und  dessen  Ent- 
leerung durch  Heben  des 
Zapfens  in  einfachster  Weise  vor  sich  goht,  Wag- 
schalentrichtor  aus  Glas  werden  von  der  Glas- 
bläserei Paul  Haack  in  Wien  geliefert. 

Bestimmung  von  Phosphor  im  Ferro-Phosphor 
durch  direkte  Fällung  mit  Magnesiamischung. 

0,2  g  F»rro-Pho8phor  werden  in  Königswasser 
gelöst.  Nach  vollständiger  Lösung  wird,  behufs 
Absclieidung  der  Kieselsäure,  zur  Trockne  ver- 
dampft, mit  Salzsäure  aufgenommen  und  filtriert. 
Das  Filtrat,  welches  ungefähr  150  bis  200  cc  aus- 
ma  hen  soll,  wird  mit  50  cc  einer  Lösung  von 
Zitronensäure  (150  g  auf  1  1  Wasser)  vorsetzt, 
Ammoniak  im  Überschufs  zugegeben  und  mit 
Magnesiamischung  gefällt.  Man  rührt  5  bis  10  Mi- 
nuten tüchtig  mit  einem  Glasstabe  um  und  läfst 
2  bis  4  Stunden  in  der  Kälte  stehen,  filtriert, 
witscht  mit  ammoniakhaltigem  Wasser  aus, 
trocknet,  glüht  und  wägt.  Der  Niederschlag,  multi- 
pliziert mit  0,279  X  5  X  100,  ergibt  den  Phosphor- 
gehalt der  Legierung  in  Prozenten. 

Nachstehende  Tabelle  zeigt  dio  Übereinstim- 
mung der  nach  der  Molybdänmethode  und  durch 
direkte  Fällung   mit  MgCl>  -  Lösung  erhaltenen 


Resultate: 

1. 
I. 
I. 
IL 
III. 


Phosphorcisen 


von 


Carl  Später 


Marchionne-au  •  Font. 


Molybdän-  direkt.  Ptllung 

methode  m.  MgClrL,öaiinfr 

23.26  23,32 
23,40  23,38 
23,16  28,23 

24.27  24,18 
24,54  24,63 

und  J.  Meunier. 
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Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Hr  dl»  unter  Jlwi  Rubrik  erscheinenden  Artikel  Übernimmt  dl«  Redaktion  kein«  Verantworte.»«-.» 


Schnelldrehbank  und  Schnelldrehstahl. 


Im  zweiten  Hefte  dieses  Jahrgangs  von  „Stahl 
und  Eisen"  Seite  130  fT.  werden  in  einem  Auf- 
satz „Schnelldrehbank  und  Schnelldrehstahl"  von 
F.  BiBchoff  in  Duisburg  in  einer  Zusammenstel- 
lung Ergebnisse  veröffentlicht ,  die  mit  einem  Schnei  I- 
drehstahl  von  Felix  Bischoff  auf  der  von  de  Fries 
A:  Co.  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung  1902  aus- 
gestellten Drehbank  erzielt  worden  sein  sollen. 
Diese  Zusammenstellung  enthält  alle  zur  Beur- 
teilung der  Leistung  nötigen  Angaben  mit  Aus- 
nahme der  Drehdauer,  die  selbstverständlich  für 
die  Beurteilung  außerordentlich  wichtig  ist-  Daran 
ansohliefsend  keifst  es:  „Dabei  ist  zu  berücksich- 
tigen, dafs  der  20pfordige  Elektromotor,  der  in 
Düsseldorf  die  Bank  trieb,  sich  mehrfach  als  zu 
schwach  erwies.  Sowohl  der  Bank,  wie  auch  dem 
Drehslable  hätte  man  ohne  Bedenken  größere 
Leistungen  zumuten  können.-  Weiter  wird  ge- 
sagt: „Es  mtifs  ferner  besonders  hervorgehoben 
werden,  dafs  oft  tagelang  mit  einem  und  dem- 
selben Drehstahlo  gearbeitet  wurde,  derselbe  bald 
lange  Strecken  ohne  Unterbrechung  durchlaufen 
raufste,  bald  für  jeden  sich  einfindenden  Inter- 
essenten neu  angesetzt  wurde  Dabei  wurde  die 
Schneide  nur  ab  und  zu  nachgeschliffen." 

Die  angeführten  Bemerkungen  im  Zusammen- 
hange mit  den  Angaben  der  Zusammenstellung 
müssen  nach  meiner  Ansicht  unbedingt  bei  jedem 
Leser  dos  Aufsatzes  die  Meinung  aufkommen  lassen, 
dafs  die  angegebenen  Leistungen  als  solche  lUr 
eine  längere  Drehdauer  aufzufassen  sind,  um  so 
mehr,  als  dieselben  in  Vergleich  gezogen  sind  mit 
einigen  Leistungen,  welche  gelegentlich  der  Ver- 
suche der  Werkzeugstahl-Kommission  tles  Berliner 
Bezirksvereines  deutscher  Ingenieure  1901  auf 
einer  Drehbank  der  Nileswerke  in  Berlin  erzielt 
wurden,  und  zwar  mit  einer  Drelidauor  von  etwa 
einer  halben  bis  einer  Stunde. 

Wie  aus  dem  Aufsatz  hervorgeht,  und  wie  es 
auch  den  Tatsachen  entspricht,  hatte  der  Antriebs- 
inotor  der  besprochenen  Bank  20  P.S.  Um  die 
in  der  Zusammenstellung  angeführten  Leistungen 
zu  erzielen,  ist  nach  folgender  Berechnung  ein  Kraft- 
aufwand von  ungefiilir  41  bis  66  P.  S  notwendig. 


Nr. 

A 

»  c 

l'frrtleotirkrn. 

Mlttel 

1    .  . 

.  40.7 

41.1  41,2 

11, 

8  .  . 

.  49,3 

49  8  40,6 

19.« 

8  .  . 

.  43.1 

43.5  43.3 

43,3 

4  .  . 

.  19,7 

20—  10,5 
45.-  48,2 

19,7 
46,7 

6  .  . 

.  47.- 
.  55,8 

8  .  . 

53,4       57, «5 

55,6 

7  .  . 

.  42,6 

40,8  44- 

42,5 

Die  obigen  Berechnungen  stützen  sich  auf  die 
Angaben  folgender  Veröffentlichungen: 

A.  Hormann  Fischer:  „Die  Werkzeug 
maschinen",  Berlin  1900. 

B.  J.  Hart:  «Die  Werkzeugmaschinen  für 
den  Maschinenbau*1,  2.  Auflage.  Heidelberg  1874 

C.  Ernst  Hart  ig:  „Versuche  über  Leistuni: 
und  Arbeitsverbrauch  der  Werkzeugmaschinen", 
Leipzig  1873. 

Die  Ziffern  sind  graphisch  interpoliert  und 
zwar  nach  dem  folgenden  Diagramm. 


Zerreifsfestigkeit  in  kg/qBB. 


A.  N     =  ~  .Spantiefe  (mm).  Vorschub  (mm' 

P8  75 

Schnittgeschw.  (m  .  sec), 
K  aus  vorstehend.  Diagramm  ersichtlich, 
für  Material  von  55  kg  Festigkeit  K  =  1«, 
•  «  .         ,       K  - 160. 

B.  N     =  }■  .(l+mKa.Zerreifsfest..kgiqn]tt 

n  /6 

.  Spantiofe  (mm) .  Vorschub  (mm)  .  Schnitt 
geschw.  (m  .  sec), 

m— 0,7  für  mittelgrofse  Maschinen, 
a  = 2      .  Drehbänke 

C.  N    =  £  .  Spangewicht  per  Stunde 

E  aus  beiliegendem  Diagramm  ersieht!""^ 
für  55  kg  Festigkeit  =  0,088, 
.   45  „        ,  =0,078. 
Der  Leerlauf  ist  nicht  berücksichtigt 

Dafs  diese  Ziffern  richtig  gewählt  sind,  » 
hellt  daraus,  dafs  alle  3  Rechnungsarton  fastO»*' 
einstimmende  Resultate  ergeben.  Aufserdero 
auch    die  zu   A.    gezeichnete  Kurve  von 
durch  viele  Versuche  geprüft  und  erhärtet 

Aus  meiner  Berechnung  geht  hervor,  •** 
der  Arbeitsaufwand  für  die  von  Felix  Bischo" 
veröffentlichten  Leistungen  mit  Ausnahme  <<«* 
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Falles  4  zwischen  41  und  56  P.  8.  schwankt,  während 
die  Starke  des  An tr iebs tuotors  tatsäch- 
lich nur  20  P.S.  betrug.  Aus  der  Gegenüber- 
stellung des  tatsächlich  nötigen  Arbeitsaufwandes 
und  der  möglichen  Arbeitsabgabe  des  Elektro- 
motors von  20  P.  S.  ergibt  sich  von  selbst  die  Un- 
haltbarkeit  der  Angaben.  Selbst  wenn  man  an- 
nimmt, dafs  der  Motor  W  einer  Arbeitsdauer  von 
etwa  V»  Stunde  mit  25  %  Oberlastet,  also  mit 
25  P.S.  belastet  sein  konnte,  bleiben  immer  noch 
25  P.  S.  ungedeckt  übrig.  Es  wäre  demnach  ledig- 


lich möglich,  dafe  die  angegebenen  Leistungen  mit 
einem  Aufwände  von  40  P.  S.  fur.Bruohteile  einer 
Minute  erzielt  wurden.  Demgegenüber  ist  aber 
in  dem  betreffenden  Artikel  von  „tagelangem 
Drehen  mit  einem  und  demselben  Drehstahl14  die 
Rede. 

(oh  habe  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung 
während  ungefähr  4  Monaten  auf  derselben  Dreh- 
bank von  de  Fries  &  Co.  mit  Schnelldrehstahl  ge- 
dreht, kenne  daher  die  Bank  und  deren  Leistungs- 
fähigkeit vollkommen.  von  Doderer. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


-n^»'- ■ 


Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Menate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin 


23.  März  1903.  Kl.  81b,  O  16591.  Form- 
maschine mit  konzentrisch  ineinander  liegenden  Form- 
ringen znm  Formen  von  Drehkörpern  wie  Riem- 
M'heiben  n.  dgl.   Joseph  Gut,  Cannstatt. 

Kl.  40a,  M  22032.  Verfahren  zum  Aufbereiten 
and  Rösten  pyrithaltiger  Zinkblenden.  Maschinenbau- 
Anstalt  Humboldt,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  40  a,  N  6399.  Röstofen  mit  mehreren  über- 
einander angeordneten  Herden.  The  Nichols  Chemi- 
cal Co.,  Nejw  York;  Vertr.:  Dr.  R.  Wirth,  Pat.-Anw., 
Frankfurt  a.  M.  1,  u.  W.  Dame,  Pat-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  49  f,  I  5992.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
einerseits  geschlossenen  und  anderseits  mit  FlantBch 
versehenen  Achsenkapseln.  Wilh.  Josten  Söhne, 
Neufs  a.  Rh. 

26.  März  1903.  Kl.  10a,  H  25600.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Behandlung  von  Braunkohle, 
Steinkohle,  bituminösem  Schiefer,  Torf,  Holz  u.  dgl. 
mit  Teer-  und  Öldämpfen.  Friedrich  Huppenbauer, 
Untertürkbeim. 

Kl.  18a,  D  12912.  Gegossene  Wiudform  mit 
Kiihlwasaerranm.    Paul  Dunker,  Hohenlimburg  i.  \V. 

Kl.  18a,  R  16174.  Kühlplatte  für  Hochöfen, 
Charles  Innes  Rader,  Kimberley,  V.  St.  A.,  u.  Edwin 
Elliott  Smeeth,  Chicago;  Vertr.:  Rud.  Schmidt,  Pat- 
Anw,,  Dresden. 

KL  49  b,  S  17817.  Matrizensattel  an  Loch- 
maschinen zum  Lochen  der  Stege  und  Flantschen  an 
X  u.  If-Eisen.    R.  Sonntag,  Gera-Reufs. 

KT  49  g,  B  33239.  Hammer  für  Feilenhau- 
maschinen.   Jean  Benhe,  Hückeswagen. 

Kl.  49g,  R 16 198.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Scheiben  oder  Platten  mit  aufrecht  stehenden  hohen 
Rippen  durch  Prefs-  und  Schmiedearbeit.  Rheinische 
Metallwaren-  u.  Maschinenfabrik,  Düsseldorf-Derendorf. 

Kl.  50  c,  St  7670.  Steinbrecher  mit  längsgeteiltem, 
durch"! Bolzen  zusammengehaltenem  Gehäuse.  Paul 
Steinbrück,  Karlstadt  a.  M. 

30.  März  1903.  Kl.  12e,  P  13666.  Apparat  zur 
Keimgung  von  Gasen  vonlStaub  o.  dgl.  Edward  Lloyd 
Pease,  Hurworth  Moor,  Engl.;  Vertr.:  Paul  Müller, 
Pat-Anw.,  Berlin  8W.  46. 

Kl.  18  b,  S  16  354.  Verfahren  zum  Desoxydieren 
ond  Kohlen  von  flüssigem  Eisen  mittels  beschwerter 
Kohlongsinittel.  Societe„  Klectro-Metallurgique  Fran- 
<^i»e,  Kroge* ;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Lonhier.  Fr. 
il  A.  Büttner,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 


Kl.  20a,  L  16740.  Antrieb  für  Entladevorrich- 
tnngen  von  Seilhängebahnfahrxengen.  A.  Leschen 
&  Sons  Rope  Co.,  St  Louis;  Vertr.:  A.  Specht, 
I.  D.  Petersen  u.  J.  Stuckenberg,  Pat.  -  Anwälte, 
Hamhurg  I. 

Kl.  20  a,  L  16741.  Vorrichtung  zum  stofsfreien 
Kuppeln  des  Zugseils  mit  den  Fahrzeugen  von  Seil- 
hängebahnen. A.  Leschen  &  Sons  Rope  Co.,  St. 
Louis;  Vertreter:  A.  Specht,  J.  D.  Petersen  und 
J.  Stuckenberg,  Pat-Anwälte,  Hamburg  I. 

Kl.  21h,  L  16701.  Luftdicht  verschlossener 
Schmelzofen  für  ununterbrochenen  Betrieb.  Josef 
Karl  Lipp,  Strafsburg  i.  E. 

Kl.  31b,  K  23119.  Verschlurs-  und  Auslösevor- 
richtung für  Formkasten  bei  Formmaschinen  ;  Zusatz 
zum  Patent  119547.  Fa.  A.  Kühnscherf  jun.,  früher 
F.  Wachsmuth,  Dresden. 

6.  April  1903.  Kl.  la,  P  13136.  Schüttelherd 
zum  Trennen  und  Konzentrieren  von  Mineralien, 
metallführenden  Erden  u.  dgl.  Leon  van  de  Putte, 
Paris;  Vertr. :  Hans  Heimann,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7a,  E  8754.  Vorrichtung  zur  Entfernung  des 
Gluhspans  von  Kesselschüssen.  Heinr.  Ehrhardt, 
Düsseldorf,  Reich sstr.  20. 

Kl.  21h,  St.  7431.  Drehbarer  elektrischer  Ofen 
zum  Reduzieren  von  Mineralien  und  Raffinieren  von 
Metallen.  Ernesto  Stassano,  Rom;  Vertr.:  Gustav 
A.  F.  Müller,  Pat-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  48c,   R  10482.    Verfahren  zur  Herstellung 
weifser  Emailmassen  und  Glasuren.    Dr.  Rudolf  Rick- 
Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 


ftebrauchsniBsterelntragungen. 

23.  März  1903.  Kl.  1  a,  Nr.  194493.  Staub- 
absaugevorrichtung zur  Verhütung  von  Schlammbildung 
in  Kohlenwäschen.    Paul  Schöndeling,  Langendreer. 

Kl.  7  h,  Nr.  195253.  Biegniaschine  mit  in  einem 
Gehäuse  mit  LängsöfTnung  gelagerter  Walze  mit 
Längsnut  und  in  dieselbe  einspringendem  Mitnehmer- 
haken.   F.  W.  Kroener,  Pforzheim. 

Kl.  7c,  Nr.  1(16263.  Zwischen  einer  inneren  und 
einer  änfscren  Matrize  angeordnete  Federn  zum  Er- 
fassen eines  durch  die  Matrizen  hindurchznführenden 
Hohlkörpers.  Rheinisches  Prefs-  und  Ziehwerk,  Kohl, 
Rubens  &  Zühlke,  Rodenkirchen  b.  Köln. 

Kl.  19a,  Nr.  195092.  Schwelle  aus  Walzstahl 
mit  aufgenieteten  Innen-  und  Aufsennocken  für 
Gruben-  und  Feldbahnschienen.  Gelsenkirchener  Gufs- 
stahl-  und  Eisenwerke  vormals  Mnnscheid  &  Co., 
Giesenkirchen. 

Kl.  20a,  Nr.  194985.  Seilklemme  mit  beweg- 
!  licher  Klemmbacke  zum  Mitnehmen  der  Förderwagen 
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auf  geneigten  Ebenen  bei  Zugseilförderungen.  August 
Fischer  und  Gerhard  Heckes,  Homberg  a.  Rh. 

Kl.  24c,  Nr.  194934.  Generator  für  Sauggas,  bei 
welchem  der  den  Fülltrichter  überdeckende  Oberteil 
des  Generators  mit  dem  unteren  auf  der  einen  Seite 
lenkig  und  auf  der  anderen  lösbar  verbunden  ist. 
arl  Peters,  Breslau.  Tauentzienstr.  44. 

30.  März  1903.  Kl.  7  a,  Nr.  195  763.  Druck- 
schraube und  Brechtopf  mit  Spurplatten  für  Walzen- 
ständer. Duisburger  Maschinenbau- Akt. -Ges.  vorm. 
Bechern  &  Kectman.  Duisburg. 

Kl.  24  c,  Nr.  195  769.  Sauggasgenerator,  bei 
welchem  die  Verbrennungsluft  in  einer  Rohrschlange 
im  Generator  stark  erhitzt  und  zur  Schwängerung 
mit  Feuchtigkeit  über  das  in  der  Doppelwandung  des 
Generators  erwärmte  Wasser  geführt  wird.  Fritz 
Dunker.  Lavesstr.  71,  und  Wilhelm  Spieltcr,  Tier- 
gartenstr.  39,  Hannover. 

Kl.  31  c,  Nr.  195559.  Vorrichtung  zum  Schmelzen 
und  Giefsen  von  Metallen,  bestehend  aus  einem  Tiegel 
mit  einem  den  Schmelz-  und  Giefsraum  trennenden 
Einsatz.  Alexander  Watzl,  Fürther  Str.  54,  und 
Ludwig  Frankenschwert   Fürther  Str.  188,  Nürnberg. 

6.  April  1903.  Kl.  18a,  Nr.  196221.  Trocken- 
vorrichtung für  Erze,  mit  durch  die  das  Trockengut 
tragenden  und  mit  Offnungen  versehenen  Bodenplatten 
geschlossenen  Führungskanälen  für  Heizwagen.  Rieh. 
Brown,  Glenmore  :  Vertr.:  E.W.  Hopkins  u.  K.  Osius, 
Pat.-Anwülte,  Berlin  C.  25. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  81c,  Nr.  135046,  vom  26.  Februar  1901- 
Ssemon  Michailoff  in  Odessa.  Streichmasse  zum 
Ausfüttern  von  Uufsformen. 

Die  Streichmasse  besteht  aus  ungefähr  40  °/0  ge- 
branntem feuerfesten  Ton  (Terracottapulver),  15  •/«  ge- 
branntem Tiegelgraphit,  10  °/o  fettem  Ton,  15  °/o  Flufs- 
sand,  5  °/o  Holzkohlen  und  15  °/o  Kuhmist.  Dieser 
Masse  wird  beim  Verreiben  noch  so  viel  Ölfirnis  und 
Wasser  im  Verhältnis  von  1 : 3  zugesetzt,  dafs  ein 
plastischer  leicht  streichbarer  Teig  entsteht. 

Diese  Masse  dient  als  oberste,  mit  dem  flüssigen 
Metall  in  unmittelbare  Berührung  kommende  Fonn- 
schicht.  Sie  bildet,  wenn  sie  in  einer  Dicke  von 
3  bis  4  mm  auf  die  getrocknete  Hauptmasse  der  Form 
aufgetragen  und  bei  hoher  Temperatur  gotrocknet  wird, 
eine  hart«,  dabei  zähe  und  an  der  Gufsware  nicht 
haftende  Kruste,  die,  mit  der  Hauptmasse  verschmelzend, 
der  Form  einen  derartigen  Halt  verleiht,  dafs  diese 
ohne  wesentliche  Ausbesserung  wiederholt  benutzt 
werden  kann. 


Kl.  24f,  Nr.  19««44,  vom  26.  Oktober  1901. 
G.  Fort  in  Toulouse.  Ho»Mub. 

Dieser  Roststab  gehört  zu  derjenigen  Gattung, 
bei  welcher  die  Rostfläche  durch  abwechselnd  nach 


MM 


beiden  Seiten  vorspringende,  sich  nach  unten  verjüngende 
Zinken  s  gebildet  wird.  Neu  an  dem  Roststab  ist 
die  vorspringende,  fortlaufende  Leiste  c,  wodurch  ver- 
hütet werden  soll,  dafs  sich  Schlacken  an  den  Zinken  z 
und  der  Kernrippe  k  ansetzen. 


28.  Jahrg.  Nr.  S. 

Kl.  60  c,  Nr.  185  97»,  vom  8.  August  1901. 
Povl  T.  Lindhard  in  NewYork.  Kugelmiü 
für  tiasse  Vermahlung  mit  Höhenunterschied  *>ri*rti>« 
Eintrag-  und  Austragstelle. 

Die  zum  Austragen  des  Mahlgutes  dieneairn 
Löcher  c  in  der  hinteren  Stirnwand  b  der  Kngelmülm 
sind  von  einem  Hohlkegel  g  umschlossen,  der  mit 


seiner  Spitze  in  das  Austragerohr  f  einmündet  w. 
eine  mehrgängig«  Schnecke  h  besitzt.  Diese  befördr-r 
beim  Gange  der  Mühle  das  in  den  Hohlkegel  g  ein- 
getretene feine  Mahlgut  in  das  Austragerohr  f  währen: 
beim  Stillstande  der  Mühle  ein  Austreten  von  Mini 
gut  nicht  stattfinden  kann,  da  es  sich  auf  den  Sud 
des  Mahlgutes  in  der  Mühle  selbst  einstellt. 


Kl.  24c,  Nr.  ISrtOflH,  vom  26.  Dezember  1901. 
Ernst  Hänscl  in  Plauen.  Regelungsvorrichiu*-; 
des  Luft-  und  Dampfzutrittes  bei  Oaserzeugern. 

Die  Spindel  s  trägt  den  Kolbenschieber  k  und  ihr 
Konus  o.   Ersterer  reguliert  den  Lufteinlafs  /,  letztere 


den  Dampfeinlafs  f,  wobei 


\     U»..iiiNiia  iiiii 


das  Schliefsen  des  einet 
Ventils  ein  Offnen  de* 
andern  zur  Folge  hu 
Die  Spindel  «  MMM 
eine  durch  Stöpsel  vej 
schliefsbare  Durchlot 
rung  L  Da  bei  d« 
Sauggasanlagen  die 
Wärme  des  erzeug 
Gases  zur  Entwickfsi; 

des  erforderliche« 
Dampfes  benutzt  riri 
so   wird   der  Damf: 
einlafs  f  zunächst  \«. 

ständig  geschlosset 
und  durch  den  vidlif 
i  geöffneten  Lufteinlafs 
Luft  eingeführt,  i» 
durch  »  Wasser  bfi 
gemischt  wird.  Bei: 
gelangen  durch  den  Spalt  h  in  den  Generator.  Ist 
durch  das  erzengte  Kraftgas  Dampf  entwickelt,  so  winii 
geschlossen  und  f  und  /  so  reguliert,  dafs  die  riohtic 
Dampfluftmischung  in  den  Generator  eintritt. 

Kl.  48  c,  Nr.  185449,  vom  19.  November  1«». 
Dubuque  Knameling  Compagnie  in  Dubuq: 
( V.  St.  A.)     Verfahren  zum  Emaillieren  von  (jefäßi* 
welche  aus  mehreren  aneinander  zu  fügenden  Stüctf 
bestehen. 

Um  die  aus  mehreren  Stücken  zusammengesetzt'! 
Gefnfse  innen  und  aufsen  mit  einem  nahtlosen.  r> 
freien  Emailüberzug  zu  versehen,  werden  die  einzeln« 
Teile  der  Gefäfse  vor  dem  Zusammenfügen  für  M 
mit  Email  überzogen  und  gebrannt.  Nach  dem  zu- 
sammensetzen werden  dann  die  Innen-  und  die  Anfcc 
scite  nochmals  mit  Email  überzogen  nnd  gebrannt 


Dezember  IfR. 
Geleiseanlaai  '> 


Kl.  81c,  Nr.  185280,  vom  16 

Augustus  Smith  in  NewYork. 
Massengut-Speicher. 

Identisch  mit  dem  amerikanischen  Patente  Nr.  689(6' 
vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903  Seite  349. 
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KL  4»f,  Nr.  185242,  vom  28.  Juni  1901.  Wüster 
<t  Co.  in  Wieselburg  a.  d.  Erlaf  (Niederösterr.). 
Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Tempern  und  gleich- 
zeitigen Rieht m  von  gehärteten  Stahlbändern. 


Kl.  4»b,  Nr.  1854öS,  vom  31.  Dezember  1901. 
Werkzeugmaschinenfabrik  A.  Schärfls  Nach- 
folger in  München.  Blechschere  mit  zwei  auf  das 
bewegliche  Schrrenmeeter  einwirkenden  Druckorganen. 

Bei  dieser  besonders  für  grofse  Schnitte  bestimmten 
Blechschere  wird  das  obere  bewegliche  Messer  m  durch 


zwei  Druckstücke  g  von  einer  Stelle  bewegt.  Auf 
die  Druckstücke  g  wirken  in  dem  Srhcrengestell  ge- 
lagerte Druckhebel  d  und  f  ein,  welche  an  ihren 
inneren  Enden  Zahnsegmente  besitzen  und  mit  dem 
durch  Handhebel  h  gedrehten  Zahnrade  e  in  Eingriff 
stehen.  Das  Anheben  des  Scherenblattes  wird  gleich- 
falls durch  die  Druckbebel  d  und  f  bewirkt,  die  unter 
Ansätze  a  des  Schlittens  «  greifen. 


Kl.  10a,  Nr.  185:105,  vom  6.  Juni  1900.  Ludwig 
/.cchmeister  in  München.  Verfahren  der  fraktio- 
nierten l)e*tillation  ton  Slineralkohlen,  Torf  und  dergl. 

Der  Brennstoff  wird  zunächst  bei  einer  Temperatur 
l>is  etwa  160 °(\  so  lange  destillieit,  als  sich  noch  saure 
Dämpfe  ausscheiden  (Schwefelwasserstoff.  Merkaptan 
und  dergl. I.  Dann  wird  die  Erhitzung  bis  auf  etwa 
300«  C.  gesteigert  und  bis  zur  beginnenden  Ausschei- 
dung der  Teerdämpfe  anfrecht  erhalten.  Durch  dieseB 
Verfahren  soll  eine  rauchlos  verbrennende,  zur  Leticht- 
«sbereitung  besonders  geeignete  Kohle  erhalten  werden. 


IL  4!>h,   Nr.  135 78* ,   vom  20.  Oktober  1901. 
Duisburger  Masch  inen  bau  - Aktiengesell- 
schaft, vorm.  Bechern  &  Keetman  in  Duis 
bürg.     Verfahren  und   Vorrichtung  zum  Schwei fsen 
ton  Kettengliedern,  Hingen  oder  dergl. 

Die  miteinander  zu  verschweifsenden  Enden  c  d, 
welche  zweckmässig  mit  (  berlappungen  versehen  sind, 
werden  der  Einwirkung  von  zwei  in  gleicher  Richtung 
^drehten  Druckwalzen  «  und  h  derart  ausgesetzt,  dafs 

IX.-, 


die  zu  verbindenden  Enden,  welche  natürlich  auf 
Schweifshitze,  z.  B.  durch  den  elektrischen  Strom, 
gebracht  sein  müssen,  gleichzeitig  in  der  Längs-  und 
in  der  Querrichtung  gegeneinander  geprefst  werden. 
Die  beiden  Druckwalzen  können  hierbei  mit  gleicher 
oder  verschiedener  Geschwindigkeit  angetrieben  werden, 


Die  zu  tempernden  gehärteten  Stahlbänder  « 
werden  einzeln  oder  zu  mehreren  durch  ein  Metallbad  b 
gezogen  und  innerhalb  desselben  dem  Drucke  ebener 
Prefsbacken  p  q  ausgesetzt  und  dadurch  gerichtet. 


wobei  in  letzterem  Falle  sowohl  ein  Zusammenpressen 
der  zusammenzuschweifsenden  Stellen,  als  auch  eine  Vor- 
wärtsbewegung des  Arbeitsstückes  stattfindet.  Nach 
Beendigung  des  Schweifsprozesses  wird  der  einen  Walze 
Drehung  in  entgegengesetztem  Sinne  erteilt,  um  durch 
gewöhnliches  Auswalzen  die  Schweifsstelle  und,  wenn 
gewünscht,  auch  den  übrigen  Teil  des  Werkstückes 
weiter  zu  bearbeiten. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  «9267*.  Carl  W.A.  Koel- 
kebeck  in  Pittsburjr,  Pa. 
Winderhitzer, 

Um  den  Ofenmantel  dnreh  Küh- 
lung zu  schonen  und  die  entzogene 
Wrärme  nutzbar  zu  machen,  ist  der 
Winderhitzer  w  mit  einem  äufseren 
Mantel  m  umgeben  welcher  durch 
eine  Schneckenfläche  *  in  einen 
den  Erhitzer  von  unten  nach  oben 
umkreisenden  Kanal  verwandelt 
ist.  Bei  t  tritt  der  Wind  in  den 
Mantel  ein,  bei  u  vorgewärmt  aus 
und  wird  bei  v  in  das  Innere  de* 
Erhitzers  eingeführt.  Wird  der 
Wind  abgestellt,  so  öffnen  sich  die 
y  selbsttätig,  so  dafs  Aufsenluft  durch 
den  Mantel  circulieren  kann.  Die  Einrichtung  kann 
leicht  bei  bestehenden  Erhitzern  angebracht  werden. 


Ventile  x  und 


f 


Nr.  891850.  Thomas 
J.  Bray  jr.  in  Pittsbnrg, 
Pa.  Vorrichtung  zum  Schwei- 
ßen ton  Röhren. 

Um  die  Produktion  eines 
Anwärmofens  n  zu  erhöhen, 
werden  in  Verbindung  damit 
zwei  Schwei fsvorrichtungen  b 
benutzt,  von  denen  die  eine, 
während  die  andere  arbeitet, 
wieder  in  Arbeitsstellung  ge- 
bracht wird.  Um  die  Schwan* 
rollenpaare  c  möglichst  nahe 
der  Ofenmitte  f  zu  bringen, 
sind  die  benachbarten  Lager 

d  von  c  hintereinander, 
und   die    Antriebsmotoren  e 
auf  den  äufseren  Seiten  an- 
geordnet. 
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Nr.  891  ::»!♦.  Jernme  R.  George  und  Victor 
E.  Edwardi  in  Worcester.  Hais.  Kupplung 
für  Walzen. 

a  bedeutet  das  Walzenende,  welches  mit  der  Trieb- 
welle b  gekuppelt  werden  soll.  Der  hohle  Verbin- 
dungsschaft e  wird  mit  je  drei  Rippen  d  in  entsprechen- 
den Vertiefungen  in  den  Büchsen  <  und  f  gehalten, 
welche  an  der  Welle  und  der  Walze  festsitzen  und 
mit  je  sechs  Nuten  versehen  sind,  so  dafs  nach  Ver- 


Bchlufs  von  dreien  noch  drei  weitere  zur  Verfügung 
stehen.  Der  Verbindungsschaft  kann  bei  dieser  Kon- 
struktion so  lang  gemacht  werden,  dafs  er  bei  Ab- 
weichungen von  o  oder  b  aus  der  konachsialen  Lage 
nicht  zu  stark  beansprucht  wird.  Der  freie  Zwischen- 
raum g  nimmt  Längsstöfse  auf.  Ym  die  Kupplung 
su  lösen,  wird  Stift  h  entfernt,  und  Schaft  c  nach 
rechts  verschoben,  indem  eine  Eisenstange  in  eine  der 
Vertiefungen  i  eingesetzt  und  unter  Benutzung  von  f 
uls  Widerlager  als  Hebel  angewendet  wird. 

Nr.  691K49.  Victor  E.  Edwards  und 
Paul  B.  Morgan  in  Worcester,  Mass.,  V.  St.  A. 
Ofen  zum  Anwärmen  von  Blöcken. 

Der  Ofen  weist  eine  Reihe  kleiner  Verbesserungen 
auf.  Das  Beschickungsende  r  des  Ofens  ist  durch  eine 
senkrecht  verschiebbare  Tür  b  geschlossen,  an  welcher 
eine  Reihe  von  Klappen  e  angelenkt  ist  Dieselben 
verschliersen  die  Ofenöffnung,  wenn  b  gehoben  ist, 
und  werden  erst  durch  den  Bloek  verdrängt.  Bei 
kurzen  Blöcken  entsteht  also  beim  Einführen  an  beiden 


Enden  kein  schädlicher  freier  Zwischenraum.  Hei  d 
befinden  sich  in  einer  Reihe  abwechselnd  Füchse  für 
Gas  und  Prefsluft  Die  Enden  der  Blöcke  reichen 
fast  bis  an  eingezogene  Schultern  der  Ofenwand,  so 
dafs  die  Feuergase  zum  gröfsten  Teil  unterhalb  der  Blöcke 
nach  t  streichen  und  die  Blöcke  von  unten  also  wirksam 
beheizen.  Eine  Extraheizung  der  Blöcke  am  Ofenende  « 
wird  durch  den  Zug  f  bewirkt.  Die  Längs- und  Quer- 
träger g  bestehen  aus  einem  äufseren  Rohre,  in  welchem 
ein  inneres  Wasserrohr  sich  bei  Ausdehnung  frei  ver- 
schieben ' 


Nr.  nSttt.  William  White  jr.  in  Pitts- 
burg,  Fa.    Herstellung  von  l'uddelstahl. 

Ilm  den  zeitraubenden  Puddelprozefs  zu  be- 
schleunigen, hat  man  das  Roheisen  zunächst  im  Kon- 
verter vorgefrischt  und  dann  auf  den  Herd  gebracht. 
Indessen  steigt  beim  Blasen  und  der  zunächst  be- 
ginnenden Verbrennung  des  Siliciums  die  Temperatur 
so  rasch,  dafs  neben  der  Verbrennung  des  Siliciums 
eine  energische  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  beginnt, 
so  dafs  das  dem  Puddelherd  zugeführte  Konvertereisen 
noch  einen  unverhultnismäfsig  hohen  Siliciumgehalt 
hat  und  die  Puddelarbeit  kaum  weniger  lange  dauert. 
Erfinder  kühlt  daher  das  Eisen  während  des  Blasens 
im  Konverter  durch  gleichzeitig  eingeblasenen  Dampf, 


so  dafs  es  auf  der  Temperatur  verharrt,  bei  welUr 
in  erster  Linie  Silicium  oxydiert  wird.  Danach  km 
der  Dampf  abgestellt  und  noch  ein  beliebiger  Teil  :« 
Kohlenstoffs  im  Konverter  verbrannt  werden,  bie 
Puddelarbeit  ist  danach  erheblich  abgekürzt.  Für  et» 
16-Tons-Charge  mit  2°/o  Silicium  ist  es  zur  Kublucr. 
ausreichend,  wenn  man  Dampf  von  9  kg  Pressung  ui 
einer  Düse  von  etwa  4  cm  Durchmesser  einblast. 


>!LI! 


Nr.  691  47«  Th( 
Morrison  in  Braddo  L. 
Pa.  Ventü  für  Wiedlr 
hitzer. 

Die  Erfindung  bezieht  ikfe 
auf  das  zur  Esse  fuhreni* 
Ventil,  a  ist  der  Abzug  fär 
die  Feuergase  beim  Anhrit*- 
verschliefsbar  durrh  ein* 
Tür  b.  Vn\  ihn  mit  W 
Schornstein  zu  verbind 
öffnet  man  b  und  schiebt  kt 
Gehäuse  c  heran,  so  dii- 
dessen  Öffnung  d  über  den  Kanal  e  nach  der  B» 
kommt,  der  zuvor  durch  den  Teil  /  des  Gehäuse;  v?- 
schlössen  war.   

Nr.  694731.  Silvester  A.  Cosgrave  ii 
Pitts  bürg,  Pa.    Verbund- Block. 

In  der  Blockform  a  sind  zwei  (oder  mehr)  darrt 
löcherte  Scheidewände  b  angeordnet  aus  einein  im 
zu   giefsenden   Material    ähnlichen   Eisen   oder  kl 

Zwei  verschiedene  Sutl 
Sorten  werden  gleichzett: 
in  die  Trichter  e  und  t 
eingegossen,  steigen  in  in 
äufseren  Räumen  *  und/ u; 
strömen  durch  die  Lötk 
in  den  mittleren  Raum  g  tu: 
vermischen  sich  dort  a  > 
einander.  Die  Scheidewu  > 
werden,  wenn  sie  schw: 
genug  sind,  während  it- 
Gusses  aufgelöst,  jedeefu 
sind  sie  mittels  der  dnri 
ihre  Durchbrechungen  f 
tretenen  Metallzungen  insu 
mit  dem  Ganzen  vereint 
Die  Löcher  in  b  sind  so  bemessen,  dafs  beim  Gif  Ii': 
das  Eisen  in  e  und  ,''  höher  steht  als  in  g.  Das  ob«r* 
Ende  des  mittleren  Raumes  wird  direkt  mit  ein«  i" 
Stahlsorten  ausgefüllt  Das  Ergebnis  ist  ein  Bfatl 
mit  einer  Obergnngsschicht  zwischen  zwei  verschieden« 
Aufsenschichten. 

Nr.  »95177.  Marcus  Levern  Hy  in  Medm 
N.  Y.  Verfahren  zum  Niederachmtlztn  ron  Kun 
platten  abf all. 

Erfinder  legt  abwechselnd  eine  Schicht  Kok*,  m» 
Lage  Eisen  und  eine  Schicht  eines  fein  gepulvert« 
innigen  Gemisches  von  Eisenoxyd  und  Tonerde  :s 
einen  Kupolofen  und  schmilzt  darauf  die  Chi«' 
nieder.  Nach  Angabe  des  Erfinders  findet  hierb* 
eine  bemerkenswerte  Reinigung  des  Material«  >u1t 

Nr.  «91442.  .lohn  J.  Carroll  in  Clev«l«4 
Ohio.  Giefsform  mit  Einrichtung  zur  Bezeidt"*" 
der  Gußstücke. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  solche  Gufttti»' 
welche  mit  einer  Fabrikationsnummer  oder  tiw 
Datum  versehen  werden  sollen.  Da  diese  Btieio 
nungen  bei  der  Herstellung  der  Form  oft  noch 
feststehen,  wird  ein  Rahmen  in  die  Formwandan:: 
eingetonnt  in  welchen  noch  im  letzten  Augtah^ 
vor  dem  Gufs  der  Bezeichnung  entsprechend«  ffl* 
aus  Kernmasse  eingesetzt  werden  können. 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


R  •  «  i  r  k  • 

Mona 

t  Hirz  1903 

W«rk« 
(Kinnen* 

 " 

Gießerei- 
roheisen 

Gufswaren 

I. 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbeiirk  and  ohne  Siegerland   .  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

15 

9 
7 

1 

2 
2 

11 

72  163 
17  797 
7  145 
7  616 

3  915 
2625 
42  749 

Gießereiroheisen  Summa  .  .  . 
(im  Februar  1903  .  .  . 

47 
44 

153  910 
131  121) 

Bessemer- 
roheieen 

(saure«  Ver- 

Rhpi n  1  jin il  -  \W*jt fjtl         nhnt*  Srtrt.rh<*7irlr    und   n)i n#»   Si**tr*»rl  «n d 

3 
2 
2 
1 

28  576 
1388 
2  791 
7  200 

fahren). 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 
(im  Februar  1903  ..  . 

8 
8 

34  905 
26  139) 

Thomas- 
roheisen 

(basisches 
Verfahren). 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  nnd  ohne  Siegerland    .  . 
Hannover  und  Braunschweig  

'? 
? 

1 
17 

203  354 

M.  kJ£tVf 

22  340 
19  603 
9800 
253  940 

Thomasroheisen  Summa .  .  . 
(im  Februar  1903  .  .  . 

32 
31 

610  5*3 
444  780) 

Stahleisen 

and 

Spiegeleisen 

c  i  n?  ''Iii.  r  c  rro- 
tnangan,  Ferro- 
sicilium  etc. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saar  bezirk  nnd  ohne  Siegerland    .  . 

Si  1 1»  iTPrl  Ii  II  il       T-filinKi'/irlr     nnd     T4  nwburi  .  ^  rt  um  «tt 

11 
1« 
4 
1 
1 

34313 

3280 
8  687 

— 

Stahl-  nnd  Spiegeleisen  etc.  Summa  . 

(im  Februar  1903  .  .  . 

33 
34 

67  485 

60  039) 

Puddal- 
roheisen 

(ohne 
Spiegeleisen). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland .  .  . 

8 

20 

8 

1 

9 

4  863 
16  907 
31467 

■ 

1200 
22  374 

Piidfli'lrolioisHti  Stimm  ft 

(im  Februar  1908  .  .  . 

4ti 
50 

76  301 
73180) 

Zu- 

z 

153  910 
34  905 

510  563 
67  485 
76  361 

stellung. 

— 

843  224 
734  259 
681  349 
2  369  967 
1936  371 

Närz 

190S 

Vom  1.  J »Ii aar 
fett  Sl.  Min  ISO» 

Erzeugung 
Bezirke. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbesirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

337  769 
03  827 
67  023 
11  203 

30  718 

13  625! 
319  009 

946  038 
172  188 
185  409 

32  523 

87  913 
36  437 
fKJO  459 

Summa  Deutsches  Reich    .  . 

H43  22  t 

2359  967 

680   Stahl  and  Eilen. 
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Berichte  über  Vtrtammlungtn  aus  Fachvtreinen. 


.SUht  und  Eisen.  581 


Die  Gewinnung 


>r  Bergwerke  und  Hütten  im  Deutschen  Reich  und  in  Luxemburg 
während  des  Jahres  1902. 

(Vorläufige«  Ergebnis,  zusammengestellt  im  Kaiserlichen  Statistischen  Amt.) 


Gattung  der  Erzeugnisse. 


Pio  Werke,  über  deren  Gewinnung  im  Jahr»-  1902 
bis  Milt«:  Marz  lfX>3  Berichte  eingegangen  waren, 
haben  erzeugt 


«•'■2  l  * 

K»«t  J  «  <~  v 


'Haupt  - Krzeugung<ge  biete. 

.n  VI 

«Dgr 

»n  Wert 

I)ur<l»»iihtillt»- 
wert 

»■35« 

o  C  « 

S  3  3 

1WI 

\'.mi 

1.  il.  Tonne 
l!>Oä    I  1901 

1- 

Wen 

1 

i 

h*k>  A 

.« 

■* 

ml«  .# 

Bergwerks-Krieusriiisse. 

Steinkohlen  

107430334 

108539441 

951012 

1015254 

.  8,K5 

9,35 

— 

430<J0470 

+1479970 

102378 

1 10280 

2,38 

2,48  — 

— 

l 7963505 

1 «5701 82 

6573« 

71009 

'  8.«« 

4,85 

•aron  im  Oherbergamtshezirk  Breslau  . 

449209 

485399 

2838 

3081 

6,32 

0,35 

= 

— 

.,  Clausthal 

52S92I 

553  14«; 

2152 

2307 

1  4,07 

4.28 

„                »             Bonn  .  . 

2080293 

2120787 

22157 

3IS97 

'  10,02 

13,14 

in  Klsafs- Lothringen  

8793190 

75947 1 1 

22721 

203  lo 

2,58 

2.07 

im  (irofsherzogtuin  Luxemburg  . 

5130009 

4450179 

11022 

9tu; 

;    2,27|  2,11 

HUtten-Krzeagnlssc. 

1 

Roheisen  : 

iiM«r>ä 

1432017 
5 10  1140 

84X79 

980N9 

50,8t! 

08,50 

b)       ..        ..    Flul'seisenbereituiig  .  . 

(1218107 

325173 

329391 

52,29 

00,32: 

e)       „  Schweifseisenhrreitung 

77n;;<;i 

92728] 

1105(1 

5891 17 

53,29 

03,53 

i)  Güls  waren  erster  Schmelzung     .  . 

45152 

40*88 

4071 

4934 

103,40 

105.24 

ei  Bruch-  und  Wascheixrn  

119-J.s 

t  -J  7  ti  l 

420 

45;; 

35,72 

35,52 

Zusammen  Koheisi-n*  .  . 

8520000 

7  SM  1087 

455609 

41)1774 

53,42 

«2.41 

davon  im  Oberbergamtsbezirk  Brcsluu  . 

085000 

041' '80 

3701 1 2 

38931 

54,81 

00,04 

- 

„                r  Dortmund 

2970550 

209 10 18 

173990 

179047 

58,15 

00.70 

n                „  Bonn 

I01.>713 

!0343io 

9549r; 

113S4K 

59,29 

09,00 

I0::o22l 

1440771 

7oooo 

72491 

43,34 

50.11 

im   Grofsherzogtum  Luxemburg 

lOSHHUO 

'.ho  im 

47838 

53U22 

11,28 

57.80 

Verarbeitung  des  Roheisens. 

liufseispn  zweiter  Schmelzung  .  .  .  . 
Schweifseisen  und  Schwe;fsstahl 

a)  RobUijipe i)    und   K^Iki  hienen  -<um 

Verkauf  

b)  Zemeutstahl  zum  Verkauf  .   .  . 

et  Fertige  Srhwril'seisenful.rikate.  zum 

Verkauf   

Plufseisrn  und  Fttifcstahl: 

s)  Blocke  flngotsj  zum  Verkuuf     .  . 

b>  Halbfabrikat«  (Bl  s  Bilb-s.  I'l.v 

tinen)  zum  Verkauf  

es  Fertige  FlufseisenfulTiliii!"  znn> 
Verknuf   


I 526682  1472271 


51701 

n:1M4:1 
4 731  1* 
1710112 
5190124 


25307*     264584   165,77  179  71  41147 


7M515 
36*27 
12*001 


11 Ö1S» 
«547227 

•  Die  Vereinsstatistik  (1908  N*r.  2,  ergab  8402660t  ohne  Bruch-,  Waseh-  und  Holzkohleneisen. 


4515 
3 

1140*2 
30217 
137925 


I 


339*    K7.33  97.11  1005 
335,39  — 


8407 


!<N» 


11*5*0  130,11  151,74  5:151»  90* 
304MI    76.55  *2,7« 


M>,65  *0.90 

128  5«)  141 412    11)15  327 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  für  Eisenbahnkunde. 


In  der  Aprilsitzung,  die  unter  dem  Vorsitze 
de»  Ministerialdirektors  Wirklichen  Geheimen  Rats 
Schroeder  stattfand,  hielt  Kiscnbahnbauinspektor 
E.  Frankel  aus  Breslnu  einen  Vortrag  über: 

Die  Beziehungen  zwischen  den  Tarifen  and  den 
Betriebskosten  der  Eisenbahnen. 

I  m  diese  Beziehungen  zu  finden,  sei  es  notwendig, 
die  Selbstkosten  für  die  Transporteinheit  festzustellen. 
An  Hand  des  letzteu  Betriebsberichts  der  preufsischeii 


Staatsbahnen,  jedoch  unter  Berücksichtigung  der  ver- 
schiedenen Bahnneigungen  und  der  Rückbeförderung 
der  leeren  Wagen,  ergebe  sich,  dafs  die  nach  der  Ent- 
fernung berechneten  Tarife  der  Wagenladungsgüter  im 
schwierigen  Gelände  die  Selbstkosten  der  Beförderung 
nicht  deckten.    Um  das  zu  vermeiden,  würde  es  sich 
empfehlen,  für  schwierige  Strecken  einen  Zuschlag  zu 
den  Tarifen  zu  erheben.     Da  die  Tarife  der  Wagen- 
ladungsgüter nach  seiner  Berechnung  im  allgemeinen 
,  nur  wenig  höher  seien,  als  die  Selbstkosten,  sei  die 
.  aus  dem  Bau  der  geplanten  Kanäle  zu  erwartende  Ver- 
;  kleiuerung  des  Überschusses  der  Bahnen  nicht  sehr  zu 


582    Stahl  und  Eisen. 
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23.  Jahrg.  Nr.  ?. 


fürchten,  besonders,  wenn  sonst  erforderliche  kost- 
spielige Neubauten  von  Bahnhöfen  u.  s.  w.  zu  sparen 
wären.  Da  aus  volkswirtschaftlichen  Erfordernissen 
ein  stetiges  Sinken  der  Tarife  eintreten  müsse,  so  sei 
das  jetzige  Vorgehen  der  Verwaltung,  durch  Einführung 
von  Wagen  mit  grofser  Tragfähigkeit  (20  t)  die  Betriebs- 
kosten herabzusetzen,  sehr  zweckmäfsig;  die  Wirkung 
der  Mafsregel  könnte  noch  rascher  in  die  Erscheinung 
treten,  wenn  die  vielen  schon  vorhandenen  grofsen 
Güterwagen  mit  einer  dritten  Achse  und  dadurch  mit 
gröfserer  Tragfähigkeit  versehen  würden. 

Anschließend  hieran  sprach  Geheimer  Baurat 
Scholkmann  über: 

Einige  Neuerungen  an  Zugscbranken, 

wobei  er  u.  a.  ein  Modell  einer  von  dem  Eisenbahn- 
sekretär Boye  in  Cassel  erfundenen  Schranke  vorführte. 
Bei  dieser  lassen  sich  die  Schrankenbäume  von  etwa 
eingeschlossenen  Personen  nicht  nur,  wie  dies  jetzt 
üblich  ist,  hochheben,  sondern  auch  nach  aufsen  auf- 
stoßen. Rs  ist  dies  namentlich  für  eingeschlossene 
Fuhrwerke  von  Vorteil.  Im  Anschlufs  hieran  machte 
er  Mitteilungen  über  die  auf  Nebenbahn-Überwegen 
vorgekommenen  Unfälle,  wonach  hei  rund  19000  nicht 
mit  Schranken  versehenen  Übergängen  1899  47,  1900  56 
und  1901  68  Fuhrwerke  überfahren  wurden.  Er  hob 
hervor,  dafs  keine  Rede  davon  Bein  könne,  an  allen 
Übergangen  Schranken  aufzustellen,  die  durch  Wärter 
bedient  werden,  und  dafs  daher  schon  seit  längerer 
Zeit  Bestrebungen  im  Gange  seien,  Schranken  herzu- 
stellen, die  lediglich  vom  fahrenden  Zuge  geschlossen 
und  wieder  geöffnet  werden.  Eine  solche  von  Reg.- 
und  Baurat  Wittfeld  erfundene  Schranke,  die  in  natür- 
licher Gröfse  aufgestellt  war,  wurde  im  Betriebe  vor- 
geführt und  erläutert.  Bewegt  und  beleuchtet  wird  sie 
durch  Prefsgas,  wie  es  zur  Beleuchtung  der  Eisenbahn- 
wagen dient.  Die  Erfindung  entspricht  den  Anforde- 
rungen iler  Betriebsordnung. 

Zum  Schlufs  sprach  noch  Ingenieur  Raffalovich 
als  Gast  über  ein  von  dem  französischen  Ingenieur 
Marin  erfundenes  System  der  Zugsicherung.  Es 
besteht  im  wesentlichen  darin,  dafs  eine  im  Geleise  ver- 
stellbar angebrachte  Streichschiene  bei  Gefahrstellung 
des  Signals  auf  einen  von  der  Lokomotive  herabreichen- 
den Hebel  wirkt  nnd  dadurch  die  Lokomotivpfeife  zum 
Ertönen  bringt. 


Schiffbautechnische  Gesellschaft. 

(Somm«r.V*r*.mnilUDB  1S0S  tu  Stockholm  > 

Dem  vorläufigen  Programm  für  die  Sommer- Ver- 
sammlung der  Schiffbautechnischen  Gesellschaft,  die 
in  den  Tagen  vom  12.  bis  15.  Juli  1903  zu  Stockholm 
stattfindet,  ist  folgendes  zu  entnehmen : 

Was  zunächst  die  Reise  anbetrifft,  so  haben  sich 
der  Norddeutsche  Lloyd  und  die  Deutsche  Ostafrika- 
Linie  in  höchst  entgegenkommender  Weise  bereit  er- 
klärt, für  die  Fahrt  nach  Stockholm  und  zurück  je 
einen  ganz  neuen  Postdampfer  zur  Verfügung  zu 
stellen.  Melden  sich  zu  der  Reise  nicht  mehr  als 
150  Personen,  so  fährt  der  am  1.  Juli  d.  J.  auf  der 
lleiherstieg- Werft  in  Hamburg  fertigzustellende  Reichs- 
posldampfer  „Feldmarschallu  von  6000  Brotto-Register- 
Tonnen  der  Deutschen  Ostafrika- Linie.  Wird  diese 
Zahl  überschritten,  so  soll  statt  jenes  Schiffes  der  am 
1.  Juli  d.  J.  vom  .Vulkan"  in  Stettin  fertigzustellende 
Rcichspostdampfer  .(»neisenau1-  von  8000  Brutto -Re- 
gister Tonnen  des  Norddeutschen  Lloyd  die  Reise 
machen,  welcher  200  Personen  an  Bord  "nehmen  kann. 


;  Bei  200  bis  250  Personen  müssen  die  zuletzt  Gr- 
meldeten  auf  die  Dampferreise  verzichten,  weil  di»a 
Ziffer  auf  beide  Dampfer  verteilt  zu  klein  ist  i'Ut 
steigt  aber  die  Zahl  der  Teilnehmer  250,  so  werden 

I  beide  Schiffe  die  Fahrt  unternehmen.  Die  Dampfer, 
welche  am  9.  Juli  Nachmittags  2  Uhr  Swinernüdt 

i  verlassen  und  auf  der  Hinfahrt  voraussichtlich  Wirt» 
auf  Gothland,  auf  der  Rückreise  Bornholm  anlaufen, 
werden  im  Stockholmer  Hafen  im  Mittelpunkte  der 
Stadt  anlegen  und  die  Reisenden   in  Stockholm  n 

i  Bord  behalten,  so  dafs  es  nicht  nötig  Bein  wird,  im 
Hotel  zu  wohnen. 

Die  Ankunft  in  Stockholm  erfolgt  am  Sonnabend 
den  11.  Juli,  Mittags  12  Uhr.  Aoends  findet  in 
offizielle  Begrüfsung  statt  und  im  Anschlufs  daran  ein 
schwedisches  Abendessen  (Sexa),  gegeben  vom  sebwe 
diachen  Empfangsausschufs. 

Am  folgenden  Sonntag  wird  auf  einem  von  dra 
Werftbesitzer  Fredholm  zur  Verfügung  gestellte 
Extradampfer  eine  Fahrt  nach  Sandhamn  zu  der  u 
diesem  Tage  stattfindenden  Schlufs- Regatta  der  ^Sand- 
hamn-Woche"  unternommen.  Letztere  ist  nächst  der 
„Kieler  Woche"  die  größte  segeUportliche  Ver- 
anstaltung des  Nordens  und  wird,  aufser  von  skind.- 
navischen,  besonders  von  finnischen  Jachten  beucht. 
Sie  wurde  eigens  im  Interesse  der  Schiffbautechnischra 
Gesellschaft  von  Anfang  August  auf  Mitte  Juli  verlegt. 

Die  Sitzungen  der  Tagung  werden  am  Montag, 
den  IB.,  und  Dienstag,  den  14.  Juli,  im  Gruben 
Borsensaale,  Stortorget,  in  Stockholm  abgehalten.  Sir 
beginnen  Vormittag«  10  Uhr.  Auf  der  Tagesordnung 
stehen  folgende  Vorträge  bezw.  Vorführungen: 

Am  ersten  Tag:    1.  Die  Feststellung  einer  Tief 

j  ladelinie.  Vortrag  des  Contre-Admirals  Schmidt- 
Kiel.   2.  Die  gegenwärtige  unbefriedigende  Vergleicht- 

I  Statistik  der  Handelsflotten.  Vortrag  des  Scniffb»«- 
ingenieurs  und  Inspektors  des  Englischen  Lloyd 
A.  Isakson- Stockholm.  —  Vorführung  eine«  neun 
Bootsdavits  (Quadrantdavit)  von  Ingenieur  Air! 
W  e  1  i  n  -  London. 

Am  zweiten  Tag:  1.  Die  Gesetzgebung  über  du 
Abgaben  in  den  Staats-  und  Kommunalhäfen  n 
Deutschland  und  den  wichtigsten  anfserdeutschen  Län- 
dern. Vortrag  von  Dr.  A.  S  i  e  v  e  k  i  n  g  -  Hamburr 
2.  Über  Trunkdeck- Dampfer.  Vortrag  des  Schi  Uli 
Ingenieurs  W.  Hök  -  Stockholm.  —  Vorführung  de> 
automatischen  Loggregistrierapparates  von  Hjalmnr 
v.  Kö b  ler  durch  Direktor  Drakenberg- Stockholm. 

An  den  Nachmittagen  der  Sitzungstage  werden 
von  den  Herren  technische  Werke  besichtigt,  während 
die  Damen  unter  Führung  deutschsprechender  Damei 
des  Empfangsausschusses  die  Stadt  und  ihre  sehens- 
wertesten Gebäude  und  Einrichtungen  in  Augenschein 
nehmen  werden.  Abends  8  Uhr  findet  an  beiden  Tajprn 
ein  Festmahl  statt. 

Den  Schlufs  der  Tagung  bildet  ein  Ausflug  nach 
Skokloster  und  Upsala  am  Mittwoch,  den  15.  Jnli. 
Tags  darauf  wird  die  Rückreise  angetreten. 

Die  Kosten  einer  Teilnehmerkarte,  gleichviel  (■» 

'  für  einen  Herrn  oder  eine  Dame,  betragen  30.4.  ft« 
Preise  der  Plätze  an  Bord  richten  sich  nach  Lage  der 
Kammern;  sie  betragen  für  die  bequemeren  Kammerr 
150  Jf,  für  die  einfacheren  120  -  Anmeldung 
zur  Teilnahme  an  der  Fahrt  müssen  bis  spätesten« 
Sonnabend,  den  30.  Mai,  an  die  Geschäftsstelle  der 
Schiffbautechnischen  Gesellschaft,  Berlin  NW.  ' 
Schnmannstrafse  2.  erfolgen.    Gleichzeitig  ist  der  fr 

,  trag  von  30  M  mittels  Postanweisung  zu  übermittfk 
Die  Platzkarten  für  die  Fahrt  sind  bis  späte**- 
Sonnabend,  den  20.  Juni,  bei  der  betreffenden  Keederr 
zu  bestellen. 
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neigten*  fcise 

ninousine  in 

j.n  i.«,, ta- 
flen  leizien 

arei  jAnren. 

Enetiirunc  an 

1900 
t 

1901 
i 

1902 
t 

Zannhm«  octar  JLbn.hm. 
In  ISO? 
g*ffen  du  VorJ.br 

Roheisen: 

Bessemer-  nnd  Thomasroheisen    .  .  .  .  | 

SS  +60 
306  439 
623  608 

86  190 
178  195 
499  885 

104540 
254710 
709  960 

+    18  350  =  21,29 
-f    76  515  =  42,94 
-j-  210  075  =  42.02 

Zusammen  .  .  . 

l  018  5417 

764  270 

1  069  210 

4-  304940  =  39,90 

Seh  weifseisen: 

Sonstige  Schweifseisenerzeugnissi-   .  .  .  | 

77  605 
284  647 

69  660 
366  785 

J     377  910 

ZuRammen  .  .  .  [ 

362  252 

406  445 

377  910 

•28  535  =  7,02 

Flurseisen : 

654  827 

564  056 

526  670 
510  845 

776  875 
755  880 

+  250  205  =  47.51 
,   245  035  =  47,97 

Die  Eisenindustrie  Rußlands  1902. 

Nach  einem  Bericht  de«  Finanzministers  hat  die 
Hiienindnstrie  in  den  Jahren  1901  und  1902  ihre  Er- 
leogung  eingeschränkt.  Die  Roheisenerzeugung  betrug: 


Jahr 

Millionen  V 

ad                    J»hr  ) 

Unionen 

1877 

23 

1899 

164 

1887 

36 

1900 

176 

1*92 

64 

1901 

171 

1897 

118 

Er.tr  /  1901 

86 

1898 

134 

ifilfu»  1902 

34 

Gegenwärtig  übersteigt  zwar  die  Roheisenerzeu- 
gung die  entsprechenden  Ziffern  für  1897  und  1898 
am  ein  Bedeutendes;  dennoch  mufs  die  Lage  dieses 
wichtigen  Industriezweiges  als  gedrückt  gelten,  da 
derselbe  bei  weitem  nicht  mit  voller  Kraft  arbeitet. 


Bergban  in  Fern.* 

Das  Silber  kommt  in  Peru  in  grofser  Verbreitung 
nnd  auch  in  gediegenem  Zustande  vor.  Orte  wie 
ferro  di  Pasco,  Yauli.  Cay Borna,  Hualgayoc  u.  s.  w. 
i.'eniefsen  von  alters  her  in  dieser  Beziehung  einen 
Weltruf.  Die  Kupfergewinnung  wird  gegenwärtig  in 
tfrofsein  Marsstabe  betrieben,  besonders  in  Cerro  di 
Pasc©  und  Yanli.  In  Cerro  di  Pasee  z.  B.  arbeitet 
«in  nordamerikanisches  Syndikat,  welches  etwa  30000  t 
Kupfer  jährlich  gewinnt.  Nennenswert  ist  noch  die 
Herzbaugegend  von  Carabaya,  wo  sich  die' berühmte 
(irube  von  „Santo  Domingo"  vorfindet,  die'ebenfalls 
von  einem  nordamerikanischen  Syndikat!  betrieben 
wird.  Weiter  findet  man  in  Peru  grofse  Salzinger, 
Steinkohlen,  Torf,  Petroleum,  Mineralwasser,  Borax  u.  a. 
Bemerkt  sei  noch,  dafs  nach  dem  am  6.  Juli  1900 
veröffentlichten  Berggesetzbuch  jede  Person,  ohne  Unter- 
schied der  Nationalität,  ürubenbesit/.  erwerben  darf. 

*  „Führer  durch  Peru"  für  Kapitalisten,  Industrielle 
und  Einwanderer,  veröffentlicht  durch  die  Abteilung 
für  Industrie  des  Ministeriums  für  öffentliche  Arbeiten, 
Lima.  4.  Juli  1902. 


Petrolenmgewinnung  in  Japan.* 

Die  Gewinnung  von  Rohpetroleum  in  der  Provinz 
Echigo  (Verschiffungshafen  Niigata)  ist  in  dem  Zeit- 
raum 1895  bis  1901  von  28500120  1  im  Werte  von 
1  053  950  auf  200  845260  1  im  Werte  von  4691  830  M 
gestiegen.  Die  genannte  Provinz  hat  in  den  letzten 
7  Jahren  des  gesamten  Petroleumverbrauches  in 
Japan  geliefert,  während  die  übrigen  '/'•  durch  die 
Einfuhr  gedeckt  wurden.  Wie  in  der  Quelle  ver- 
sichert wird,  sollen  noch  weitere  Petroleumfelder  in 
Echigo  vorhanden  sein,  aufserdem  kommt  Petroleum 
auf  der  Insel  Hokkaido  und  in  den  Präfekturen  Yamagata 
und  Shizuoka  vor. 


Beaehädiguniren  Ton  Feuerblechen  einer 
Kesselanlage. 

Ober  einen  bemerkenswerten  Fall  der  Beschädi- 
gung von  Kesselfeuerblechen  berichtet  Müller  in  der 
„Zeitschrift  des   Bayrischen   Dampf kessel-  Revisions- 
VereinB"  unter  dem  5.  März  1908  etwa  wie  folgt : 
In  einer  gröfseren  bayrischen  Bierbrauerei,  deren 

.  Dampf  kesselanlage  vier  liegende  Walzenkessel  mit  je 
zwei  Siederohren  mit  einer  Heizfläche  von  je  85  qm 
enthält,  wurden  im  Sommer  1901  innerhalb  vier  Wochen 

:  die  Fenertafeln  dreier  Kessel  nacheinander  so  rissig 
und  undicht,  dafs  der  Betrieb  der  Brauerei  nur  mit 
Mühe  aufrecht  erhalten  werden  konnte.  Die  Kessel, 
welche  in  den  Jahren  1883  bis  1885  neu  aufgestellt 
wurden,  sind  z.  Zt  mit  Thostechen  Stufenrosten  ver- 
sehen,  auf  denen   ansBchliefslich   böhmische   Braun  - 

I  kohlen  verheizt  weiden.  Der  Betrieb  ist,  wie  in  Braue- 
reien fast  immer,  sehr  un regelmässig;   während  der 

I  Nachtzeit  ist  er  mäfsig,  in  den  Frühstunden  da- 
gegen so  streng,  dafs  zeitweise  in  der  Stnnde  etwn 
270  kg  Kohlen  auf  das  Quadratmeter  Rostfläche  ver- 
heizt werden  müssen. 

Die  Reinigung  der  Kessel   fand  bisher  in  der 
Kegel  alle  drei  Monate  statt,  wobei  jedoch  zu  berüek- 
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sichtigen  ist,  data  die  Anlage  Tag  und  Nacht  betrieben 
wird.  Nach  vollzogener  Reinignng  wurden  die  Kessel- 
wandungen stets  mit  Graphit  angestrichen.  Die  Folge 
dieser  Gepflogenheit  und  der  langen  Betriebszeit  war, 
dars  sich  der  Kesselstein  von  den  Wandungen  in 
Splittern  abloste,  welche  auf  den  Feuertafeln  zusammen- 
lesen wemmt  wurden  und  Kuchen  bildeten;  diese  führten 
dann  zur  Überhitzung  des  Bleches  und  zur  Bildung 
von  Ausbauchungen.  Eine  Untersuchung  der  Feuer- 
tafeln ergab,  dafs  jede  derselben  mehrere  Ausbauchun- 
gen kleinen  Umfanges  und  geringer  Tiefe  aufwies. 
Auffallend  ist  ferner,  dafs  sowohl  an  einer  älteren, 
als  auch  an  einer  erst  im  Herbst«  1901  erneuerten 
Feuertafel  nach  etwa  dreimonatlichem  Betriebe  bereits 
wieder  vier  Ausbauchungen  kleinerer  Ausdehnung  und 
geringer  Tiefe  und  zwar  nicht  im  tiefsten  Punkte  der 
Tafel,  sondern  seitlich  gelagert,  entstanden  waren. 

Die  vier  Ausbauchungen  der  einen  vorerwähnten 
neu  eingezogenen  Feuertafel  enthielten  eine  Ablage- 
rung von  Kesselsteinsplittern  in  einer  Höhe  von  nur 
10  bis  IS  mm.  Diese  Splitter  safsen,  durch  Schlamm 
aneinandergekittet,  so  fest  am  Bleche,  dafs  sie  mit 
Schneidhämmern  nur  in  kleinen  Stücken  entfernt  werden 
konnten.  Es  mufs  angenommen  werden,  dafs  in  der 
Zeit  des  strengsten  Betriebes  stellenweise  eine,  wenn 
auch  nur  vorübergehende  und  auf  eine  kleinere  Stelle 
beschränkte,  intensive  (stichflammenähnliche)  Einwir- 
kung der  Heizgase  auf  das  Blech  erfolgte,  dafs  letzteres 
überhitzt  und  ausgeheult  wurde.  Der  Umstand,  dafs 
das  Blech  meist  erst  nach  verhältnismäfsig  langem 
Bestände  der  Ausbeulungen  plötzlich  aufrifs,  und  zwar 
nicht  nur  im  tiefsten  Punkte,  sondern  auch  zwischen 
den  Ausbeulungen,  gab  Veranlassung,  das  Material  der 
Feuertafeln  in  der  Prüfungsanstalt  der  Firma  Fried. 
Krupp  in  Essen  untersuchen  zu  lassen.  Es  ergab  sich 
hierbei,  dafs  das  Material  im  allgemeinen  ein  gutes,  den 
Normen  entsprechendes  war,  auch  hat  die  Untersuchung 
ergehen,  dafs  die  jahrelange  unmittelbare  Einwirkung 
der  Flamme  einen  schädlichen  Einflufs  auf  die  Bleche 
nicht  geübt  hat. 

Muller  gibt  nun  unter  Zuhilfenahme  des  v.  Bach- 
schen  Theorems  der  Wärmestanung  für  die  Entstehung 
der  Risse  die  folgende  Erklärung: 

Einzelne  Stellen  der  Feuertafeln  werden  stärker 
erhitzt  als  andere,  die  Ausdehnung  derselben  wird 
also  eine  verschiedene  sein.  Die  stärker  erhitzten 
Stellen  werden  durch  die  weniger  erhitzten  in  ihrer 
Ausdehnung  behindert  sein  und  eine  stauchende  Wir- 
kung auf  die  letzteren  ausüben.  Die  hierbei  ausge- 
übten Kräfte  können,  je  na<  h  dem  Grade  der  t'ber- 
hitzung  und  je  nach  der  Dicke  des  Bleches,  ganz  be- 
trächtliche sein.  Sinkt  die  Temperatur  im  Feuerraume, 
so  wird  '  sich  die  vorher  stark  erhitzte  Stelle  wieder 
zusammenziehen,  so  dafs  also  mit  dem  häufigen  Tempe- 
raturwechsel stets  ein  Hin-  nnd  Herzerren  des  Mate- 
rials verbunden  ist;  durch  dieses  können  zunächst 
Anrisse  sowohl  auf  der  Wasserseite  als  anch  auf  der 
Feuerseite  entstehen,  die  sich  immer  mehr  vertiefen 
und  schliefslich  durch  die  ganze  Blechdicke  gehen. 
Auch  ist  es  auf  diese  Weise  möglich,  dafs  solche  durch 
die  ganze  Blechdicke  gehende  Risse  plötzlich  entstehen. 

Zur  Vermeidung  derartiger  Schäden  empfiehlt  der 
Verfasser,  dafür  zu  sorgen,  dafs  einerseits  keine  An- 
sammlung von  Kesselsteinsplittern  auf  den  Feuertafeln 
erfolgen  kann,  und  anderseits  eine  so  übermäfsige  An- 
strengung der  Feuerung,  wie  sie  im  vorliegenden  Falle 
vorhanden  war,  vermieden  wird.  Dafs  man  die  Ober- 
kessel von  Walzenkesseln,  wie  überhaupt  alle  «lern 
Feuer  direkt  benachbarten  Kesselwandungen  1  ei  stein- 
hnltigem  Wasser  nicht,  wie  es  hier  geschehen,  mit 
einem  Anstriche  verseilen  darf,  hätte,  wie  Müller  zum 
Schlüsse  bemerkt,  bekannt  sein  müssen,  da  es  klar 
ist,  dafs  man  auf  diese  Weise  «las  Absprengen  des  an 
den  Kossclwundungcn  sitzenden  Steine«,  während  des 
Betriebes  und  damit  die  Küche nbildung  fördert. 


Kühlung  des  (.'«»teils  und  der  Bast  der  Hochöfen 
mit  komprimierter  Luft  anstatt  mit  Wigger. 

Der  Amerikaner  Rudolf  B e rg  veröffentlicht* 
einige  kleine  Betrachtungen  über  die  Unvollkommen 
heit  der  Kühlung  von  Gestell  und  Rast  durch  Wasser, 
welchen  man  nur  zustimmen  kann.  Er  scbläirt  v»r. 
zur  Kühlung  von  Rast  und  Gestell  nicht  mehr  Wauer, 
sondern  komprimiert«  Luft  anzuwenden,  da  er  meint 
die  Kühlung  durch  Wasser  sei  eine  minderwertige, 
weil  sie  nur  eine  indirekte  und  stellenweise  wirkende 
sei.   Sie  werde  auch  dadurch  behindert,  dafs  zwisch« 


der  zu  kühlenden  Fläche  und  der  Fläche  des  zu  kühlen 
den  Mauerwerks  immer  ein  Zwischenraum  vorhuide: 
Berg   hat   also    Kühlung  durch  eingesehobeir 


sei. 


g  t._. 

Platten  oder  Röhren  im  Auge  und  keine  unmittelb*rr 
Kühlung  durch  Berieselung  mit  Wasser. 

Die  Leitungsfühigkeit  der  sogenannten  feuerfest» 
Steine  für  die  Wärme,  also  das  Mafs,  in  welches 
den  Steinen  durch  Wasserkühlung  Warme  eDtwp- 
werden  kann,  ist  vollständig  unbekannt.  Ntch  der. 
Erfahrungen  in  der  Praxis  ist  diese  Leitungsfahigke;' 
der  sogenannten  feuerfesten  Steine  für  Wärme  jtitt 
falls  nicht  grofs;  die  Steine  werden  vielmehr,  »«« 
sie  auf  der  inneren  Seite  von  Rast  un»l  Gestell  l'r 
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Hochöfen  mit  den  flüssigen  Schlacken  in  Berührung 
■ind,  bis  anf  wenige  Centimeter  aufgelöst,  selbst  wenn 
durch  Wasser  gekühlte  Röhren,  Formen  oder  Kästen 
in  dem  Mauerwerk  angeordnet  sind,  oder  wenn  sie 
auf  der  änfseren  Seite,  den  Wandungen  von  Gestell 


Ergebnis««  einer  ReTersler-Walzenzngmaschlne 
mit  KSrtlngachem  Strahlkoniensator. 

Auf  den  Nishne  -  Saldinskischen  Hüttenwerken 
im  Ural  ist  im  Anschlufs  an  eine  von  Ehrhardt 
&  Sehmer  in  Schleifmuhle  erbaute  Drillings -Rever- 

sier  •  Walzenzugmaschiuc  von  (»000  P.S.  ein  Körtiug- 
seher  Strahlkondenstitor  f  Abbildung  1  und  2)  mit  einem 
stündlichen  Hetrtehswasscrverbraurli  von  1  Million 
Liter  zur  Aufstellung  gekommen,  welcher  sehr  be- 
friedigende Ergebnisse  geliefert  hat. 

Der  Abdampf  der  (ylinder  wird  durch  3  Auspuff- 
rohre von  OtH)  nun  Durchmesser  in  den  unteren  Teil 
eine*  gemeinsamen  senkrechten  Cylinders  von  2  m 
Durchmesser  und  11  m  Hüne  eingeführt;  von  hier 
gelangt  >ler  Abdumpf  durch  ein  zweites  Rohr  in  den 
K.md.-nsat.ir.    Letzterer  erhält  sein  Betriebswasser  aus 


\  Kliildui)_'  I.     Ansii'iit  und  l.nni's,  hriitt. 


und  Rast,  mit  Wasser  überströmt  sind.  Obgleich  sich  einem  Behälter  von  4  m  Höhe,  2,7  m  Breite  und 
nun  die  absolute  Leitungsfähigkeit  des  Wassers  für  5,4  m  Länge.  Nach  den  aufgenommenen  Indikator- 
Wärme  zu  derjenigen  der  Luft  wie  0,09  zu  0,0033  ver-  diagratnmen  gibt  bei  langsamem  Gang  der  Maschine 
hält,  so  ist  doch  anzunehmen,  dafs  die  in  das  Innere  der  Kondensator  ein  Vacuum  von  0,0  Atm.;  je  schneller 
des  Mauerwerks  eingeleitete  komprimierte  Luft  eine  der  Hang  der  Maschine  und  je  gröfser  die  Füllung  der 


Abbildung  2.    <  irumli  i ls. 

<'  scf»blkooden^«>or  I'  Bf!rlcl.wa.«-r!i'ltuiiL-  s  H  ,  ,h  .^1,,.  I, 
bcwtgtrr  Ab»perrfch!ch<:r.  II  S(ru«^»i-I'i»f ]•""■  I  Vi-rlnn- 
ffn   d»zu      A  Aimrur.li.'liiilier.      1'  1 1  i»iv.  |,fc  j  I  Lji- I  t. 

;ll  Um  nm..|.-ri  nl,[ 

W  W«M«r»tr»hl-EIt»ator. 


bessere  Kühlung,  alao  Erhaltung  des  Mauerwerks 
herbeiführt.  Zu  dem  Ende  ist  das  Mauerwerk,  wie 
•n  der  Abbildung  auf  Seite  584  angedeutet,  mit  einem 
System  von  Kanälen  und  Kanälchen  durchzogen,  durch 
»eiche  die  komprimierte  Luft  geleitet  wird. 


Osnabrück. 


Lürmann,  Dr.  ing.  h.  ■-. 


Cylinder  ist,  um  so  mehr  steigt  die  Linie  des  Gegen- 
druckes, welche  0,5  Atm.  erreicht,  ein  Beweis,  dafs 
Verengungen  in  den  Dampfkanälen  der  Maschine  vor- 
handen sind.  Beim  Walzen  von  Schienen,  welches  in 
7  Kalibern  erfolgt,  wird  mit  einer  Geschwindigkeit 
von  100  Touren  gearbeitet.  Das  Verhältnis  des  Quer- 
schnitts des  Dampfeinströmungskanals  zur  KolbenHüchc 
betrügt  '/<,  das  des  Querschnitts  des   Auspuff kanals 
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zur  Kolbenfläche  '/«•  Die  maiimal*  an  der  Welle 
gemessene  Kraft  zum  Walzen  von  Schienen  ergab  sich 
aas  den  Diagrammen  zn  4500  P.S.  Bei  dem  die 
Arbeit  beendigenden  Durchgang  der  Schiene  arbeitete 
die  Maschine  mit  einer  minimalen  Kraft  von  1368  P.S., 
von  der  auf  den  Kondensator  ein  Anteil  von  '»59  P.S. 
oder  ungefähr  50tf/o  aller  Arbeit  entfällt.  In  diesem 
Durchgang  verlängert  sich  das  Walzstück  um  9'/«. 
Beim  drittletzten  Durchgang  betrügt  die  Kraft  der 
Maschine  2383  P.S.,  von  denen  530  oder  22l/t  7» 
auf  den  Kondensator  entfallen  und  das  Walzstück  sieh 
um  22°/o  verlängert.  Beim  fünftletzten  Durchgong 
ergab  sich  die  Maschinenleistung  zu  4495»  P.S.  und 
die  Arbeit  des  Kondensators  zu  710  P.S.  oder  15,3°/«. 
Die  Verlängerung  des  Walzstückes  betrug  40tf/o.  Das 
Gewicht  der  Blöcke  betrug  IHK)  kg  uud  die  zur 
Verlängerung  erforderliche  Kraft,  aaf  1  kg  berechnet, 
ergab  sich  dadurch  zu  13  P.S.  im  letzten,  8,2  im 
drittletzten  und  1»  l'.S.  im  fünftletzlcn  Durchgang. 
Die  Schienen  werden  aus  Blöcken  von  130  V  14U  nun 
Querschnitt  gewalzt. 


Hochofenexplosionen. 

Von  geschätzter  Seite  wird  uns  die  Abschrift 
eines  unter  obigem  Titel  erschienenen  Artikels  der 
„Evening  Post",  New  York,  vom  31.  März  d.  J.  über- 
mittelt, der  das  besondere  Interesse  des  Hochöfner* 
erwecken  durfte  und  den  wir  daher  nachstehend  wieder- 
geben. 

Pittsburg,  den  Hl.  März.  Ein  Arbeiter  tot,  sieben 
zum  Tode  verwundet,  zwei  vennifst  und  sieben  andere 
durch  Brandwunden  bis  zur  Unkenntlichkeit  entstellt  — 
war  das  schreckliche  Ergebnis  einer  heute  fiüh  er- 
folgten Explosion  im  Hochofen  „Ju  des  Edgar 
Thomson  Stahlwerks  der  Carnegie  Company  in  Brad- 
dock,  Pa.  In  der  vergangenen  Nacht  arbeitete  der  Hoch- 
ofen unbefriedigend,  und  ungefähr  gegen  Tagesanbruch 
wurde  eine  Anzahl  Leute  auf  die  (rieht  geschickt,  um  den 
Fehler  zu  beseitigen.  Zur  selben  Zeit  wurde  die  lint- 
deckung  gemacht,  dafs  die  automatische,  elek- 
trische Ausrüstung  versagte,  and  es  wnrden 
weitere  Leute  ausgewählt,  um  sie  in  Ordnung  zu  bringen. 
Während  siebzehn  Mann  an  (licht  und  Sohle  an  der 
Arbeit  waren,  entdeckte  man,  dafs  die  Beschickung»- 
säule  hängen  geblieben  war,  aber  ehe  es  möglich  war, 
ein  Warnungszeichen  zu  geben,  fand  eine  schreckliehe 
Oasexplosion  statt,  durch  die  die  Arbeiter  in  einen 
Hegen  von  geschmolzenem  Metall,  Koks  und  Kalk 
eingehüllt  wurden,  welcher  ihnen  die.  Kleider  vom 
Leibe  brannte  und  sie  bcwufstlos  machte.  Trotz  der 
Gefahr  einer  zweiten  Explosion  wurde  eine  Rettutigs- 
kolonne  gebildet,  welche  die  Leute  aus  ihrer  gefähi- 
liehen  Lage  befreite.  Es  konnten  indessen  nur  15  ge- 
funden werden. 

Über  Nickelstahl. 

Im  „Organ  für  die  Fortschritte  des  Eisenbahn- 
wesens", Ergänzungsband  XIII  S.  195,  sind  die 
Äufserungen  einer  grofsen  Zahl  deutscher,  öster- 
reichisch -  ungarischer  und  holländischer  Eisenbahn- 
Verwaltungen  über  Nickelstahl  wiedergegeben,  die  zu 
folgenden  Schlüssen  führen. 

1.  Aus  1-  bis  2prozentigem  Nickelstahl  werden 
Lokomotivachsen  angefertigt,  jedoch  liegen  noch  keine 
bestimmten  Erfahrungen  vor.  Nach  durchgeführten 
Schlagproben  scheint  dieser  Nickelstahl  widerstands- 
fähiger gegen  Oherrlächenverletzungen  zu  sein  als 
Tiegelgulsstahl. 

2.  Aus  5-  bis  Tprozentigein  Nickelstuhl  angefertigte 
Triebwerkteile  zeigen  zwar  keine  Anstünde,  jedoch 
auch  keine  Überlegenheit  gegenüber  dem  gewöhnlich 
hierfür  verwendeten  Material.  Nach  Ansicht  mehrerer 
Verwaltungen  erscheint  der  Mehraufwand  für  Material 
und  Bearbeitung  nicht  gerechtfertigt. 
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3.  Feuerkisten  aus  Nickelstahl  und  Nickelfiut»- 
eisen  (Nickelgehalt  unbekannt)  haben  sich  nicht  be- 
währt,  sondern  mufsten  nach  sehr  kurzer  Betriebs- 
dauer wegen  erheblicher  Undichtheiten  der  Nähte  un,c 
von  den  Deckenankerlöchern  ausgehender  Risse  durch 
kupferne  ersetzt  werden;  die  Bearbeitung  erforderte 
um  die  Hälfte  mehr  Zeit  als  bei  Kupfer  und  wsr 
aufserdem  schwierig. 

4.  Stehbolzen  aus  Nickelstahl  (Nickelgehalt  oa- 
bekannt)  haben  sich  nicht  bewährt.  Sie  wurden  nach 
sehr  kurzer  Betriebszeit  undicht,  die  Bearbeitung  *u 
wegen  grofser  Härte  sehr  schwierig  und  verursacht* 
hohe  Herstellungskosten. 

Hiernach  hat  der  Nickelstahl  nicht  allen  Kr 
Wartungen  entsprochen,  die  an  sein  erstes  Auftrete« 
geknüpft  worden  sind.  B. 


Iber  die  Verwendung  tob  Stahl gars  im 
Eisenbahn»  agenbau. 

Auf  die  vom  Verein  deutscher  Eisenbahn  -\  fr- 
waltungen  gestellte  Frage :  »Für  welche  Teile  wird 
,  Stahlguf«  beim  Wagenbau  verwendet  und  mit  welchen 
Erfolge?"  sind  von  35  Eisenbahn- Verwaltungen  Ant 
worten  eingelaufen,*  die  zu  nachstehender  Schlot 
folgerung  führen : 

Stab Igufs  (von  einzelnen  Verwaltungen  als  Fluft 
i  stahlformgufs,  Stahlformgufs.  gegossener  Stahl  und 
'  gegossener  FlnfBstahl  bezeichnet)  wird  von  einer 
gröfseren  Anzahl  von  Eisenbahn  -  Verwaltungen  n 
verschiedenen  Wagenbestandteilen  verwendet  Einzelne 
Verwaltungen  haben  ihn  benutzt  für  Buflergehänv, 
Rudseheiben  (Radkörper),  Radsteine,  Achsbuchse« 
l  Lagergehäuse),  sowie  einzelne  Teile  derselben,  Feder 
stützen,  Türbeschläge,  einzelne  Teile  von  Drehgestell« 
und  eine  Reihe  anderer  Wagenteile.  Die  Ergebni«« 
sind,  soweit  die  Verwaltungen  über  den  Erfolg  be- 
richtet haben,  befriedigend;  ein  endgültiges  Vnt\i 
kann  jedoch  nicht  gefällt  werden,  da  die  Verbreitsof 
dieses  Materials  noch  keine  grofse  ist,  die  meisten  der 
berichtenden  Verwaltungen  es  erst  seit  kurzem  b* 
nutzen  und  die  Verwendung  des  Stahlgusses  bei  d« 
einzelnen  Verwaltungen  sich  nur  selten  auf  die  gleich?«, 
sondern  meist  auf  ganz  verschiedene  Wagenteile  erstmkt 
Bremsklötze  aus  Stahlgufs  haben  sich  bewahrt  b 


Emaillieren  von  Blechtafeln. 

C.  N.  H  ooker,  Dubuque,Jowa (Vereinigte Staat»»; 
hat  eine  Reihe  von  Circularen  herausgegeben,  welch« 
sich  auf  von  ihm  erbaute  Anlagen  zum  Emaillierte 
von  Blechtafeln  beziehen.  Er  spricht  darin  die  Hoff 
nung  aus,  dafs  sein  Emaillierverfahren  dazu  beitrat» 
werde,  den  Verbrauch  von  Blechen  zu  fördern.  Eta» 
von  ihm  erbaute  interessante  Anlage  ist  die  der  Gras« 
Rapids  Refrigerator  Company,  Grand  Rapids,  Michietc 
zur  Erzeugung  von  emaillierten  Flufseisenbleeh«. 
welche  an  Stelle  von  Zinkblech  zur  Ausfütterung  ves 
Kühlgctafsen  verwendet  wurden. 

Zum  Zwecke  der  Emailliernng  werden  Flufseisen 
bleche  Nr.  16  bis  Nr.  20  in  Tafeln  von  den  Abme»- 
sunjren457  X  610  mm  bis  762  X  1143  mm  zerschnitt« 
Letztere  werden  gelocht,  ihrem  Zweck  entsprechen«: 
gebogen  und  alsdann  emailliert.  Sie  bieten  zu  Kart« 
zusammengeschraubt  eine  wasserdichte,  reine,  weuV 
glänzende,  glasige  Oberfläche,  welche  das  Eisen  vor 
Verrostung  schützt,  leicht,  unzerstörbar  und  gut  *[ 
reinigen  ist.  Der  Preis  eines  solchen  Futters  soll 
niedriger  als  der  eines  Zinkblecheinsatzes  stellen.  I'1' 
geschmolzene  Emaille  ist  nach  den  Angaben  des  Vrr 
fassers  ein  undurchsichtige»  (Ha*,  welches  mit  TW' 

*  ..Organ  für  die  Fortschritte  des  Eisenbtta 
wesens-,  Ergänzungsband  XIII  S.  236. 
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zusammengemahlen  and  auf  Flufseisen  aufgetragen  eine  , 
porzellanartige  Schmelze  ergibt,  die  weder  durch  Säuren 
noch  durch  plötzliche   Temperaturinderungen  ange- 
griffen wird.  Das  emaillierte  Blech  läfst  sicn  zu  einem 
Kreise  von  381  bis  457  mro  biegen,  ohne  dafs  die 
Emaille  bricht  oder  «ich  von  dem  Eisen  ablöst;  es 
verträgt  eine  ziemlich  rauhe  Behandlung  mit  der  Axt, 
wobei  die  Emaille  sich  nur  insoweit  ablöst,  als  sie  >. 
pulverisiert  wird.    In  Bezog  auf  die  ziemlich  unbe-  i 
stimmten  Angaben  über  das  Verfahren  selbst  sei  auf  | 
die  Quelle  verwiesen.   Die  Erzeugungskosten  werden  i 
zu  9  $  für  100  Quadratfufs  (36  IM  für  etwa  9  qm)  ! 
angegeben.    Zum  Schlufs  wird  die  Anwendung  von  i 
«mailiierten  Blechtafeln,  aufser  für  den  obengenannten 
Zweck,  für  den  Bau  von  Koch-  und  Zimmeröfen,  für 
Zimmer-Decken  und  -Wände,  Dachbedeckungen,  Oefäfse 
der  Milch-  und  Butterindustrie,  Schiffsemballagen  u.  a. 

empfohlen.  <N.ch  .Iron  Afe«  »om  16.  Febru.r  1908.) 


Schutz  gegen  die  tiefahren  der  Elektrizität. 

Der  Direktor  des  elektrotechnischen  Instituts  in  : 
Kiew  (Südrufsland).  Professor  Artemieff,  hat  einen 
Schutzanzug  gegen  die  Gefahren  der  Elektrizität  er- 
funden, der,  wenn  er  sich  bewährt,  namentlich  dem 
Personal  physikalischer  und  elektrotechnischer  Labora- 
torien, sowie  auch  den  Arbeitern  und  Ingenieuren 
in  Hochspannungszentralen  gut  zu  statten  kommen 
durfte.  Bisher  hatte  man  bei  Arbeiten  in  Hochspan- 
nungsanlagen nur  Gummischuhe  und  Gummihandschuhe, 
am  sich  gegen  die  Gefahren  der  Elektrizität  zu  schützen. 
Der  Artemieffsche  Schutzanzug,  der  aus  einem  Metall- 
gewebe mit  unterlegter  Leinwand  besteht,  bietet  dem 
elektrischen  Strom  nur  ganz  geringen  Widerstand, 
während  der  des  menschlichen  Körpers  weit  gröfser 
ist.  Professor  Artemieff,  der  sich  mit  seinem  Schutz- 
anzuge  zwischen  die  Pole  eines  Wechselstromtrans- 
forroators  von  enormer  Spannung  einschaltete,  so  dafs 
die  volle  Hochspannung  durch  den  Anzug  hindurch- 
ging, und  ein  anderes  Mal  wieder  einen  Funkenstrom 
von    Pol   zu  Pol   gehen   liefe,  während   ein  anderer 


Funkenstrom  über  den  Schutzanzug  hinweg  zum  anderen 
überschlug,  hat  durch  seine  Versuche  festgestellt,  dafs 
der  elektrische  8trom  eher  den  geringen  Widerstand 
des  Metallgewebes  überwindet,  als  seinen  Weg  durch 
den  schwer  leitenden  menschlichen  Körper  nimmt, 
weil  die  Hochspannung  einmal  zur  Erde  abgeleitet 
wird  und  ferner  der  menschliche  Körper  durch  das 
Metallgewebc  kurz  geschlossen  ist,  weshalb  zwischen 
zwei  Punkten  am  Körper  keine  schädlichen  Spannungs- 
unterschiede entstehen  können.  Beim  Gebrauch  in 
Zentralanlagen  empfiehlt  es  sich,  darauf  zu  achten, 
dafs  die  Isolierung  eine  tadellose  ist ;  ist  dagegen  die 
Anlage  nicht  gut  isoliert,  so  ist  dem  mit  dem  Schutz- 
anzug Bekleideten  zu  raten,  seinen  Standpunkt  auf 
einer  Gummiplatte  oder  auf  einem  Brett  mit  starken 
Porzellan-Isolatoren  zu  nehmen,  weil  andernfalls  doch 
Funkenbogen  entstehen  können,  die,  wenn  auch  nicht 
den  Tod,  so  doch  Brandverletzungen  zur  Folge  haben. 
Auch  bei  der  Feuerwehr  kommt  der  Anzug  einem  Be- 
dürfnis entgegen ;  denn  es  ist  schon  vorgekommen, 
dafs  bei  einem  Brande  in  der  Nähe  von  Hochspan- 
nungsleitungen durch  den  Wasserstrahl  elektrische 
Ströme  auf  die  Körper  der  Feuerwehrleute  überschlugen. 
Die  Siemens  &  Halske  A.-G.  hat  das  Patent  Professor 
Artemieffs  erworben  und  liifst  die  Anzüge  herstellen. 
Bei  verschiedenen  Experimenten,  die  der  Erfinder  selbst 
mehrfach  vor  Fachleuten  gezeigt  hat,  *  hat  sich  der 
Anzug  gut  bewährt. 


H.  Thelt»  A  Co. 

in  Solingen  bringen  Taschenmesser  und  Scheren  in  den 
Handel,  die  zur  Erinnerung  an  den  verstorbenen  Geheim- 
rat F.  A.  Krupp  und  dessen  Vater  Alfred  Krupp  mit 
den  Bildnissen  der  Verewigten  geschmückt  sind.  Beide 
Gegenstände,  die  sich  besonders  zu  Geschenken  recht 
gut  eignen  dürften,  werden  bei  den  zahlreichen  Ver- 
ehrern der  Verstorbenen  willkommene  Aufnahme  finden. 


•  „Elektrotechn.  Zeitschrift"  1903  Heft  11  S.  210. 
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Berlin  -  Anhal tische    Maschinenbau  -  Ak  tiengesell- 
schaft  zu  Berlin. 

Trotz  schwieriger  Verhältnisse  ergab  das  Jahr  1902 
nur  einen  Rückgang  des  Gesamtumsatzes  von 
^059512,16  M  auf  7  533845,21  <H.  Die  Zahl  der 
beschäftigten  Arbeiter  betrug  durchschnittlich  1680 
Mann  gegen  1768  Mann  im  Vorjahre.  Die  Ab- 
schreibungen betrugen  217 198,94*  „4.  Ferner  sind  auf 
Modellconto  die  Neuanschaffungen  mit  56723,71  ^ab- 
geschrieben. Es  stellt  sich  der  Reingewinn  der  Filiale 
Dessau  auf  426231,40  Jf,  der  Filiale  Moabit  auf 
401787,68  Jt,  zusammen  828019,08  ,4.  Hiervon  ab: 
(ieneralnnkosten  abzüglich  Ertrag  deB  Zinsencontos 
437428  Jt  =  254  630,02  JT,  bleibt  ein  Reingewinn 
von  573389,06  Jt.  Hierzu  tritt  der  Vortrag  aus  1901 
mit  40  385,58  Jt.  Es  ergibt  sich  danach  ein  Rein- 
gewinn von  613774,64  J ',  dessen  Verteilung  wie  folgt 
vorgeschlagen  wird:  an  den  statutarischen  Reserve- 
fonds =  67  338,90  Jf,  Zuweisung  an  den  Beainten-Unter- 
stützungsfonds  20000,—  .4,  Zuweisung  an  den  Arheiter- 
Unterstütznngsfonds  16000,—  , 4,  Zuweisung  an  den 
•Schadenreservefonds  10000, —  4  °A>  Dividende  an 
die  Aktionäre  =  180000,—  ..4,  an  den  Aufsicht«rat 
=  21828,75  Jf,  6>  Reetdividende  an  die  Aktionäre 
=  270000,-  Jt,  Von 


ertrag  auf  1903  :  80608,9!*  J>. 


Breslauer  Akt.-Ges.  für  Klsenbahnwagenbau. 

Die  Produktion  des  Werks  im  Jahre  1902  an 
gelieferten  Wagen,  Maschinen  und  Gegenständen  aller 
Art  beziffert  sich  auf  die  Summe  von  10  482  658,44  Jt 
und  ist  im  ganzen  niedriger  als  die  des  Vorjahres.  Dieser 
Rückgang  rührt  davon  her,  dafs  die  Waggonfabrik 
etwa  2545000  M  weniger  für  Wagen  zu  fakturieren 
hatte;  dagegen  hat  die  Maschinenbauanstalt  um  etwa 
1174 000  Jt  mehr  als  im  Vorjahre  für  abgelieferte 
Maschinen  aller  Art  fakturiert  In  beiden  Abteiinngen 
ist  nicht  nur  der  Beschäftigungsgrad  ein  schwacher 
gewesen,  sondern  auch  die  Verkaufspreise,  welche  in 
dem  vorigen  Bericht  schon  als  schlechte  bezeichnet 
wurden,  sind  noch  weiter  zurückgegangen,  so  dafs  sich 
im  ganzen  Geschäftsjahre  1902  die  Fabrikation  in 
einem  unbefriedigenden  Zustande  befand.  Die  Maschinen- 
bauanstalt hat  77  Lokomotiven  geliefert,  darunter  16 
schmalspurige. 

Von  dem  sich  ergebenden  Bruttogewinn  in  Höhe 
von  625  374,79  Jt  wird  vorgeschlagen  zu  Abschrei- 
bungen zu  verwenden :  225393,06  Jt.  Sodann  würden 
als  Reingewinn  übrig  bleiben  399981,73^4,  und  ent- 
fallen hiervon:  19099,08.4  zum  gesetzlichen  Reserve- 
fonds, 24  047,09  .  H  auf  Tantiemen  des  Aufsiehtsrate» 
und  des  Vorstandes.  148500, «  als  4»'»  %  Dividende 
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für  die  Vorzugsaktien,  206250..«  als  ö1^  e/o  Dividende 
fdr  die  Stammaktien,  1  185,56  Ji  als  Vortrag  auf  neue 
Rechnung. 

Ganz  k  Co.,  Eisenglefserei  nnd  Maacbinenfabriks- 
Aktiengesellschaft,  Budapest. 

Die  im  loteten  Berichte  ausgesprochene  Besorgnis, 
dafs  das  Werk  im  Jahr  1902  -  trotz  des  weitest- 
gehenden Entgegenkommens  in  den  Preisbestimmungen 
—  infolge  der  allgemeinen  wirtschaftlichen  Depression 
nicht  in  der  Lage  sein  werde,  seine  ausgedehnten 
Anlagen  und  Fabriken  ausnutzen  zu  können,  hat  sich 
als  begründet  herausgestellt.  Trotz  des  neuerlichen 
Rückganges  der  Warenlieferung  ist  das  Resultat  kaum 
geringer,  als  dasjenige  des  Vorjahrs.  Der  Reingewinn  be- 
trägt, nach  Abzugder  Abschreibungen  von  250643,53  Kr., 
743992,08  Kr.,  von  diesen  sind  die  10 >  Direktions- 
tantiemen mit  74  390,20  Kr.  in  Abzug  zu  bringen.  Zu 
den  verbleibenden  669  592,83  Kr.  kommt  der  Gewinn- 
Tortrag  des  Vorjahrs  in  der  Höhe  von  2n i  371,01  Kr.  Es 
wird  beantragt,  auf  6000  Aktien  eine  Dividende  von 
100,—  Kr.  per  Aktie,  demnach  600000.—  Kr.  zu  ver- 
teilen, dem  Pensjonsfonds  der  Beamten  40  000, —  Kr. 
zuzuführen  und  den  Rest  von  280963.84  Kr.  auf 
neue  Rechnung  vorzutragen. 

KolnUche  Ma8chinenbau*Aktieu«(jesellschaft. 

Das  Geschäftsjahr  1902  hat  einen  Fabrikations- 
gewinn von  62571,55  Jl  gebracht.  Zu  decken  sind: 
an  Zinsen  34883,12  *«,  an  Restkosten  für  die  Düssel- 
dorfer Ausstellung  40602,94  für  Abschreibungen 
160445,42  zusammen  235  931,48  Nach  Abzug 
des  Fabrikationsgewinnes  ergibt  sich  ein  Verlust  von 
173359,93  welcher  sich  durch  den  (iewinnvortrag 
ans  dem  vorigen  Jahre  in  Höhe  von  6  133,68  ,H  auf 
167  226,25  ,M  vermindert.  Es  wird  vorgeschlagen, 
den  Verlust  aus  den  Reserven  zu  decken  und  zu  diesem 
Zwecke  67  226,25  ..**dem  Reseneconto  und  100000,  -  .H, 
dem  Erneuernngsconto  zu  entnehmen.  An  Rescrveu 
verbleiben 214560,32..*.  Die  Masnhinenbauabteilung  für 
das  Fiscnhüttenfach,  sowie  die  Abteilungen  für  Dampf- 
kesselbau und  für  Kisonkonstruktionen  waren  dein  Be- 
richt zufolge  im  Jahre  1902  unzureichend  beschäftigt, 
günstiger  lagen  dagegen  die  Verhaltnisse  für  die  Gas- 
fachabteilung. Die  hier  erzielten  Fortschritte  ermög- 
lichten es  nicht  nur,  den  Absatz  dieser  Abteilung  zu 
vergröfsern,  sondern  auch  zeitweilig  die  Werkstätten 
der  übrigen  Abteilungen  soweit  mit  Arbeit  zu  versorgen, 
dafs  der  Arbeiterstamm  erhalten  blieb.  Der  Umsatz  be- 
trug im  Jahre  1902  3  340  365,69.*  gegen  4 323085,48 ,  </ 
in  1001  und  5847  606,30       in  1900. 


Maschinen bauanstalt,  Eisengießerei 
nnd  Dampfkesselfabrlk  H.  Paucksch,  Akt-Ue*. 
zu  Landaber*  a.  W. 

In  dem  Bericht  über  das  halbe  Jahr  vom  1.  Mai 
bis  31.  Oktober  1902  heißt  es: 

„Die  Preise  der  Rohmaterialien  und  Halbfabrikate 
sind  nach  und  noch  stabiler  geworden ;  infolge  der  im 
Vorjahre  vorgenommenen  vorsichtigsten  Bewertung  aller 
Materialien  und  Fabrikate  sind  Ausfalle  daran  nicht 
zu  vorzeichnen.  Dagegen  haben  die  Schwierigkeiten 
bei  Hereinholnng  neuer  Aufträge  unvermindert  ange- 
balten, namentlich,  ist  die  Konkurrenz  im  Wettbewerb 
eine  derartige,  dafs  es  kaum  gelingt,  einigermafsen 
rentable  Preise  zu  erzielen.  Mit  Rücksicht  auf  diese 
Umstünde  i^t  die  vorliegende  Halhjnlirshilanz  nicht  als 
eine  ungünstige  zu  bezeichnen.1* 

Der  ÜruttoiiherM-htif*  beläuft  sich  trotz  des  etwas 
gesunkenen  Arbeits>|uantums  einschließlich  des  Vor- 
tt.j:'.-,  »h.  ,|,.,„  Vorjahre  in  II. die  von  10.^12.42./»  auf 


j  124 166,27  v#.  Es  wird  vorgeschlagen,  davon  67  750.* 
zu  Abschreibungen  zu  verwenden,   den  gesetzliche 

I  Reservefonds  mit  2182,95  M  und  das  Delrrederecon*- 
mit  8750  zu  dotieren.  Nach  Abzug  der  vertrag' 
mäfaigen  Tantieme  von  1297,70  *M  verbleibt  ein  Netto 

I  überschufs  von  44  121,12  ,M  zur  Verfügung  der  General 

I  Versammlung  für  4'/i  %  Jahresdividende  =  2',.  0 
f.d.  Halbjahr  mit  22  500  M  für  die  Vorzugsaktien  uc4. 
2  ",.  Jahresdividende  d.  i.  pro  rato  temporis  1  */«  mit 
20000 <M  auf  die  Stammaktien,  so  dafs  1621,12  ■*  an-' 
neue  Rechnung  vorzutragen  sein  würden. 


Maschinenfabrik  Buckau,  A.-S.,  Magdeburg- 

Nach  dem  Geschäftsbericht  über  das  Betriebsjahr 
1902  konnte  das  Werk   nur  die  Ausführung  einiger 

,  kleinerer  Neuanlagen  und  Erweiterungsbauten  in  seiner 
Hauptspezialität,  der  Braankohlenbrikettbranche,  r: 
langen,  während  grijfsere  Brikettfahrikneuanlagen,  übrt 
hanpt  nicht  entstanden  sind.  Von  besonderem  Einfloß 
war  in  dieser  Hinsicht  der  Beschloß  des  Rheinisch« 
Braunkohlenbrikett-Syndikates,  nach  welchem  Ver 
gröfserungen  oder  Neuanlagen  bei   allen  rheinisches 

I  Brikettfabriken  nicht  vorgenommen  werden  dürfen 
Dagegen  wurden  einegroße  Dreicvlinder-Sehifßtuaschir. 

:  von  1700  P.  S.,  eine  grofse  W&sserhaltungsmaschiur- 

;  und  eine  Anzahl  gröfserer  Dampfmaschinen  und  Kessel 
anlagen  bestellt,  so  dafs  es  möglich  war,  mit  dieset. 
hereingenommenen  Arbeitsmengen  die  Werkstätten 
während  des  abgelaufenen  Geschäftsjahrs  so  zu  br- 

■■  schäftigen,  dafs  Verkürzungen  in  den  Arbeitszeit« 
der  einzelnen  Betriebe  nur  in  beschränktem  Maß- 

■  nötig  und  unvermeidliche  Arbeiterentlassungen  naö 
]  Möglichkeit  beschränkt  wurden.  Der  Reingewinn  br 
1  trug  241 578,28  Jf,  wovon  180000  Jf,  entsprecht 

einer  Dividende  von  6  °/o  auf  ein  Kapital  von  3000001)-«. 
an  die  Aktionäre  verteilt  wurden. 

Maschinell,  und  Armaturenfabrik 
vorm.  C.  Lout»  Strohe,  A.«G.  zu  .Magdehurg-ßuckai. 

Das  Geschäftsjahr  1902  erfüllte  nicht  die  BofT 
!  nungen  des  Werks  auf  eine  Besserung  der  allgemeio« 
industriellen  Lage,  insbesondere  derjenigen  des  Kessel- 
|  und  Maschinenbaues.  Infolgedessen  war  es  nicht  üb- 
lich, eine  Steigerung  des  Umsatzes  nnd  bessere  Ver 
kaufspreise  zu  erzielen.  Die  Abschreibungen  tni: 
74  895,25  .  H  übersteigen  die  des  Vorjahres  tu 
10  784,72  Der  verbleibende  Reingewinn  betragt 
32  215  Jf  gegenüber  einem  Verlust  von  181  592,81  .* 
im  Vorjahre.  Dieser  Reingewinn  soll  wie  folgt  ver- 
wendet werden:  1  610,75  Jf.  dem  ordentlichen  Resenf 
fonds,  30  000  Jl  dem  Spezial- Reservefonds,  währrni 

■  604,25  Jt  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

PoldlhUtte,  Tlegelgufsstahl-Fabrlk  In  Wien. 

Das  Werk  war  nur  ganz  ungenügend  beschält 
j  nnd  mufste  in  einzelnen  Abteilungen  in  noch  höh«™ 
j  Mafse  als  im  Vorjahre  den  Betrieb  einschränken  und  zeit 
j  weise  vollkommen  einstellen.  Der  Rechnungsabschltf' 
|  weist  für  das  abgelaufene  Jahr  einen   Verlust  v>- 
208917  Kr.   auf,    von  dem    der  Gewinn    des  Vor- 
jahrs von  125818  Kr.  in  Abzug  gebracht  wird: 
Verlustrest  von  83098  Kr.  wird  auf  nene  Rechuic; 
vorgetragen.    Die  l'oldihütte  ist  dem  Eisenkartell  »!• 
neues  Mitglied  beigetreten. 

Prefs-  und  Walzwerk-A.-U.,  Dfisseldorf-Reßb»''- 

Der  Bericht  des  Vorstandes  spricht  sich  über  ■!»• 
;  Jahr  1901/1902  n.  a.  wie  folgt  aus:  „Obwohl  wir  i 
I  Walzwerksbetriebe  die  erfreulichsten  Fortschritte  aof 
1  zuweisen  und  bereits  größere  Ordre*  zur  Zufrieden^'" 
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erledigt  haben,  mufsten  wir.  um  eine  rentable  Fabri- 
kation iq  ermöglichen,  doch  dazu  übergehen,  eine  Um- 
änderung und  Ergänzung  unseres  Walzwerkes  vorzu- 
nehmen, womit  wir  jetzt  noch  beschäftigt  sind.  Ver- 
suche und  Veränderungen  im  Interesse  der  weiteren 
Ausbildung  unseres  Verfahrens  haben  die  Summe  von 
»38711,36  ,M  erfordert,  welcher  Betrag  dem  Patent- 
and Gebrauchsmusterschutzconto  belastet  worden  ist. 
Das  Geschäftsjahr  schliefst  mit  einem  Verlust  von 
274189,62  welcher  sich  zuzüglich  des  Saldos  ans 
•lern  vorhergegangenen  Jahre  von  154329, —  Jl  auf 
428515,62  M  erhöht  nnd  auf  neue  Rechnung  vorge- 
tragen ist.  Bei  Beurteilung  dieses  Resultats  mufs  be- 
rücksichtigt werden,  dafs  unser  ganz  neues  Verfahren 
behufs  Vervollkommnung  noch  verschiedenen  Ver- 
suchen und  Verbesserungen  unterworfen  werden  mnfste 
and  wir  demzufolge  in  einen  regelmäßigen  Geschäfts- 
betrieb noch  nicht  eintreten  Konnten.  Nach  dem 
gegenwärtigen  Stande  der  Neueinrichtungen  dürfen 
wir  annehmen,  dafs  die  Fabrikation  im  Laufe  des 
ersten  Semesters  190»  in  gröfserem  Mafsstabe  wird 
aufgenommen  werden  können." 


Friedrich  Krupp,  Aktiengesellschaft  In  Ensen. 

Am  22.  April  ist  in  Berlin  gemäfs  einer  letzt- 
willigen Bestimmung  des  verewigten  Geheimrats  F.  A. 
Krnnp*  die  Gründung  der  Aktiengesellschaft  Fried- 
rich Krupp  in  Essen  erfolgt.  Das  Aktienkapital  be- 
trägt 160  Millionen  M.  Es  wird  angenommen,  dafs 
alle  für  die  Eintragung  der  Gesellschaft  in  das  Handels- 
register notwendigen  Förmlichkeiten  in  den  nächsten 
Monaten  erledigt  werden  können,  so  dafs  die  Gesell- 
schaft mit  dem  30.  Juni  d.  J.,  mit  dem  das  Geschäfts- 
jahr der  Firma  Krupp  zu  Ende  geht,  ihre  Tätigkeit 
beginnen  kann.  Der  Vorstand  wird  aus  den  nach- 
folgenden Herren  bestehen :  Landrat  a.  D.  Rötger  als 
Vorsitzender,  Finanzrat  Klüpfel,  Kaufmann  Schmidt, 
Kaufmann  Menshausen,  Ingenieur  Budde,  Hauptmann 
z.  D.  Dreger,  Finanzrat  Haux  in  Essen,  Contre-Admiral 
a.  D.  Barandon  in  Kiel,  Ingenieur  Gillhausen,  Ingenieur 
Ehrenberger  in  Essen,  Ingenieur  Sorge  in  Magdeburg 
und  Bergrat  a.  D.  Frielinghausen  in  Essen.  Diese 
Herren  bildeten  das  bisherige  Direktorium  der  Firma 
Friedrieh  Krupp.  Nur  Direktor  Eitting,  der  schon 
seit  langer  Zeit  beabsichtigte,  sich  wegen  seines  Ge- 
sundheitszustandes in  diesem  Sommer  zur  Ruhe  zu 
setzen,  hat  auf  den  Übertritt  in  die  Aktiengesellschaft 
verzichtet.  Der  Aufsichtsrat  wird  bestehen  aus  den 
HH.  Geheimer  Kommerzienrat  Hartmann- Dresden  als 
Vorsitzender,  Staatsminister  Thielen  als  stellvertreten- 
der Vorsitzender,  Geheimer  Justizrat  Simson  und 
Bankier  Ludwig  Delbrück-Berlin.  Die  Aktien  sollen, 
wie  schon  früher  bekannt  geworden,  im  Kruppschen 
Besitz  bleiben. 

United  States  Steel  Corporation. 

Die  New  Yorker  Handelsblätter  vom  4.  März  1903 
veröffentlichen  folgendes  Programm  der  l'nited  States 
Steel  Corporation: 

Es  ist  die  Absicht  der  Gesellschaft,  250  Mi  11.  $ 
i>  prozentige  Schuldverschreibungen  auszugeben  und 
200  Mill.  /  7  prozentige  Vorzugsaktien  einzurufen.  Die 
letzteren  würden  eine  Dividendenzahlung  von  14  Mill.  / 
jährlich  bedingen,  während  die  auszugebenden  5  pro- 
zentigen  Schuldverschreibungen  eine  solche  von  nur 
MiU.  $  für  das  Jahr  erfordern.  Bei  Durchführung 
<!ie*es  Programme»  ergibt  sieh  somit  eine  Zinscrspnrnis 
von  1»/,  Mill.  f  für  das  Jahr. 

Von  den  bei  der  Konvertierung  überschüssig  werden- 
den 50  Mill.  /  erhalten  die  Banken,  welche  die  Kmit- 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-   190»  Heft  3  S.  231. 


;  tierung  der  Schuldverschreibungen  übernehmen,  etwa 
j  10  Mill.  #,  so  dafs  der  Gesellschaft  rund  40  Mill.  / 
|  bares  Geld  Tür  die  Ausführung  grofser  Neubauten  übrig 
i  bleiben. 

Die  United  States  Steel  Corporation  erwartet  von 
i  der  Durchführung  der  geplanten  umfangreichen  Ver- 
änderungen, für  welche  86  Mill.  $  ausgeworfen  sind, 
eine  Erhöhung  der  Gesamterzengung  (Roheisen,  Stahl- 
balbfabrikate  und  Walzwerkserzeugnisse  zusammen- 
genommen) um  2700000  t,  eine  unter  normalen  Preis- 
verhältnissen etwa  7  Mill.  /  betragende  Vermehrung 
des  Gewinnes  aus  dem  Verkauf  der  Mehrerzeu<:ung 
und  durch  Verminderung  der  Betriebskosten  eine  Er- 
sparnis von  5  Mill.  f,  so  dafs  auf  eine  jährliche  Mehr- 
einnahme von  12  Mill.  $  gerechnet  wird.  Wenn  dieae 
Zahlen  auch  für  das  Publikum  bestimmt  sind  und  den 
|  Zweck  haben,  für  den  Konvertierungsplan  Börsenstim- 
[  mung  zn  machen,  daher  mit  Vorsicht  aufzunehmen  sein 
I  dürften,  so  stärkt  doch  dieser  umfangreiche  Reorgani- 
sationsplan unzweifelhaft  die  Position  der  Korporation 
ihren  Wettbewerbern  auf  hiesigen  und  anderen  Märkten 
gegenüber  in  nicht  zu  unterschätzendem  Mafse  und  ver- 
dient die  Aufmerksamkeit  der  deutschen  Industrie.  Im 
einzelnen  sind  folgende  bedeutenderen  Neubauten  nnd 
Veränderungen  ins  Auge  gefafst: 

Jllinois  Steel  Company,  South  Chicago: 
Neuban  eines  Martinstahlwerkes,  sowie  eines  Vorwalz- 
und  Fertigwalzwerkcs  für  den  Betrag  von  3  Mill.  /, 
wodurch  die  Erzeugung  um  300000  tons  Knüppel  Kon- 
struktionsstahl und  Grobbleche  vermehrt  wird.  Die 
bisherige  Produktion  von  Martinstahl  betrug  240000  tons, 
diejenige  von  Bessemerstahl  835000  tons,  die  Gesamt- 
erzeugung der  Walzwerke  etwas  über  1  Mill.  tons.  Durch 
Umbau  der  132  zölligen  Grobblechstrecke,  für  den 
650000  $  ausgesetzt  sind,  soll  die  Erzeugung  von  Grob- 
blechen um  70000  tons  erhöht  werden.  Das  Bessemer- 
werk soll  derartig  erweitert  werden,  dafs  die  Erzeu- 
gung jährlich  um  etwa  100000  tons  steigt.  Durch  neue 
Gebläsemaschinen  soll  die  Jahresleistung  der  Hochöfen 
um  120000  tons  vermehrt  werden.  Ausgedehnte  Er- 
neuerungen, deren  Kosten  auf  000000  /  veranschlagt 
werden,  sollen  an  den  Winderhitzern,  sowie  in  den 
Werkstätten  nnd  in  der  Giefserei  vorgenommen  werden. 
Die  in  den  South  Chicago- Werken  geplanten  Verände- 
rungen bezwecken  hauptsächlich,  die  Industrie  der 
Mittelstaaten  mit  Grobblechen  für  Kessel-  und  Schiff- 
bau nnd  anderem  Konstruktionsmaterial  zu  versehen. 
Jllinois  Steel  Company,  Joliet:  Für  den 
,  Umbau  der  Hochöfen  und  der  rtonverteranlage  sind 
900000  bezw.  150000  $  ausgeworfen.  Die  Produktion 
soll  dadurch  unter  Verminderung  der  Kosten  um 
60000  tons  für  das  Jahr  (etwa  10  >  der  bisherigen 
Produktion)  gesteigert  werden. 

National  Tube  Company,  Mc.  Keesport  bei 
Pittsbnrg,  Pa.:    Vollständiger  Umbau  der  Walz- 
werksanlage und  der  Kohrenfabrik,  nebst  Einrichtung 
eines  neuen  Hochofens  nnd  eint«  neuen  Bessemerkon- 
verters, sowie  neuer  Wasserwerks-  und  Kraftanlagen. 
Die  Kosten  dieser  Veränderungen  sollen  über  9  255000  / 
betragen.    Die  Produktion  soll  um  166000  tons  Roh- 
eisen, 140000  tons  Bessemerblöcke,  124  000  tons  Walz- 
werkserzeugnisse nnd  100000  tons  Röhren  gesteigert 
werden.    Man  erwartet  als  Ergebnis  dieser  Verbesse- 
rungen und  Erweiterungen  eine  Erhöhung  der  Gewinne 
von  über  2300000  $,  nnd  zwar  rechnet  man  darauf, 
dafs  sieh  die  Betriebskosten  um  1  805  000  g  vermindern, 
der  Ertrag  aus  dem  Verkauf  der  Mehrproduktion  auf 
!  1533000  /  stellen  wird.     Die  bisherige  Produktion 
J  der  Werke  in  Mc  Keesport  betrag  etwa  275000  tons 
Roheisen,  330000  tons  Stahlblöcke  und  285000  tons 
geschweifste  Rohre  von  '•'»  bis  30  Zoll  Durchmesser. 
I  Die  National  Tube  Company  hat  noch  mehrere  alte 
;  Anlagen,  namentlich  die  in'  Pittsburg  selbst  gelegene, 
welche  allmählich  eingehen  und  durch  die  Neuanlagen 
I  in  Mc  Keesport  ersetzt  werden  sollen. 
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Weitere  Neuanlagen,  deren  Kosten  auf  864*500»  £ 
veranschlagt  werden,  sind  in  Lorain  bei  Cleveland,  0., 
geplant,  und  zwar  soll  eine  Hochofenanlage  mit 
§47000  tonn,  eine  Walzwerksanlage  mit  330000  tons 
und  eine  Röhrenfabrik  mit  300000  tons  jährlicher 
Erzeugung  errichtet  werden.  Der  Gewinn  aus  diesen 
Neuanlagen,  welche  dazu  bestimmt  sind,  ältere  Anlagen 
der  National  Tube  Company  zu  ersetzen,  wird  auf 
3  809  000  £  berechnet  und  zwar  lVt  Mill./  für  Betriebs- 
ersparnisse und  1809000  /  für  Mehrproduktion.  Für 
andere  Verbesserungen  älterer  Betriebe  der  National 
Tube  Company  sind  332400  $  ausgesetzt,  aus  denen 
ein  Jahresgewinn  von  177000  /  erwartet  wird.  Die 
für  die  Neuanlagen  u.  s.  w.  in  der  Röhrenfabrikation 
aufzuwendenden  Summen  betragen  also  zusammen  rund 
18234000  /,  die  eine  jahrliche  Mehreinnahme  von 
6824000/  abwerfen  sollen.  Die  in  Lorain  gelegenen 
Werke  der  Lorain  Steel  Company,  einer  zur  LTnited 
States  Steel  Corporation  gehörenden  Gesellschaft,  gelten 
als  Musteranlagen  ihrer  Art. 

American  Steel  and  Wire  Company  of 
New  Jersy,  Chicago:  In  den  Cleveland-,  PittB- 
bürg-  und  C  hicago-Bezirken  ist  eine  Reihe  von  nicht 
näher  bezeichneten  Umhauten  und  Neubauten  vorge- 
sehen, die  eine  Ausgabe  von  4535  000  f,  beanspruchen, 
dafür  aber  jährlich  1236  000  /  einbringen  sollen. 

The  American  Sheet  Steel  Company. New 
York:  Für  diese  Gesellschaft  sind  nur  350000  $ 
ausgeworfen,  welche  Summe  hinreichen  soll,  um  eine 
Mehrproduktion  von  44000  tons  im  Jahre  zu  erzielen. 

American  Tin  Plate  Company,  New  York: 
Zur  Einführung  neuer  Methoden  und  Verfahren  ist 
der  Betrag  von  1  Million  /  ausgeworfen.  Die  Draht-, 
Feinblech-  und  Weifsblechwerke  der  United  States  Steel 
Corporation  hatten  auch  bisher  Bchon,  namentlich  nach 
Ankauf  der  Union-  und  Sharon-Stahlwerke,  eine  solche 
Urzeugung,  dafs  gröfsere  Ausgaben  nicht  nötig  ge- 
wurden sind. 

The  Carnegie  Company,  Homestead  Steel 
Works.  Munhall  bei  Pitts  bürg:  Neue  140  zöl- 
lige Grobblechstrecke,  Umbau  der  32  zölligen  Strecke, 
neue  Kesselanlage,  (iesamtkostenaufwand  1 135  000  / ; 
erwartete  Mehrproduktion  200000  tons,  erwarteter 
Mehrgewinn  rund  1  440000  £  jährlich.  Die  berül  i int* -n 
Grobblechstrecken  der  Homesteadwerke  liefern  zumeist 
die  Bleche  für  die  Pressed  Steel  Car  Company,  die  mit 
der  Corporation  geschäftlich  in  enger  Fühlung  steht. 

The  Carnegie  Company,  Edgar  Thomson 
Steel  Works  ,  Bessern  er  be  i  Pitts  burgh  :  Sollen 
Verbesserungen  der  Stahl-  und  Eisengiefserei,  sowie 
neue  Gebläsemaschinen  erhalten.  Der  Gesamtkosten- 
aufwand wird  auf  275000  /  veranschlagt,  und  man 
hofft,  damit  die  I^eistungsfähigkeit  der  Werke  um 
116000  tons,  den  Gewinn  um  280  000  /  im  Jahre 
steigern  zn  können. 

The  Carnegie  Company,  Duquesne  Steel 
Works,  Cochran  bei  Pittsburg:  Für  allge- 
meine Verbesserungen  ist  der  Betrag  von  330000  / 
ausgeworfen. 

National  Steel  Company:  In  den  Werken 
in  New  Castle,  Pa.,  Bellaire  und  Voungstown,  0.,  die 
bisher  eine  Leistungsfähigkeit  von  etwa  2  325000  tons 
Roheisen,  2 100000  tons  Bessemerstahl  und  110  000  tons 
Martinstahl  hatten,  werden  Verbesserungen  im  Werte 
von  l  592000  /  geplant,  die  die  Gewinne  um  315000  $ 
pro  Jahr  vermehren  sollen. 

American  Steel  Hoop  Company,  Pitts- 
burg, Pa.:  Durch  Aufwendung  von  285000/  für 
Erweiterungen  und  Verbesserungen  in  den  Anlagen 
dieses  Unternehmens,  diehisher  500000 tons  Roheisen, 
10  000  tons  Martinstahl  und  730000  tons  Walzwerks- 
pnxiukte  erzeugten,  glaultt  man,  eine  Mehrproduktion 


von  Walzwerkserzeugnissen  in  Höhe  von  300000  tons 

erzielen  zu  können. 

The  H.  C.  Frick  Coke  Companv.  Scott 

dale,   Pa.:   Die  Produktion  der  Gesellschaft,  der«« 

Besitz  aus  etwa  40000  acres  Kohlenland  und  11 800  Kok» 
■  öfen  besteht,  soll  durch  Anlage  neuer  Koksöfen  oni 
'  Gruben,  wofür  445  000  /  ausgesetzt  sind,  um  275««' 

tons  Koks  und  600000  tons  Kesselkohle  gehol*»; 
;  werden. 

Erzgrub enbe triebe  und  Transportmittel. 
Für  Verbesserungen  in  den  ersteren  sind  4600t»  ^, 
für  die  letzteren  1244000/  ausgeworfen.   Unter  Bt 
rücksichtigung  der  vorstehend  angeführten  Daten  scheint 
sich  mit  einiger  Sicherheit  eine  Vermehrung  der  Er 
zeug» ngsfülngkeit  der  United  States  Steel  Corporation 
um  775000  tons  Roheisen,  1  Million  tons  Stahlhalb 
fabrikate,  400000  tons   geschweifste    und  gezognr 
Röhren,  360000  tons  Grobbleche,  44000  tons  Fein- 
bleche und  126  000  tons  Stahlschienen  zn  ergeben.  I>ureh 
Erwerbung  der  Union  und  der  Sharon  Steel  Company . 
sowie  durch  Neuanlagen  und  Umbauten  hat  die  Corpo- 
ration ihre  Produktionsfähigkeit  in  Roheisen  seit  den 
Jahre   1902  im  ganzen  um  etwa  2'  »  Millionen  tan- 
vergröfisert.     Zur  vollen  Geltung  wird  diese  Mehr 
erzeugnng  allerdings  erst  mit  Vollendung  der  Anlagen 
gegen  Anfang  nächsten  Jahres  kommen.    Bisher  war 
die  Steel  Corporation  noch  auf  den  Ankauf  von  Roh- 
eisen   fär    ihre  Stahlerzeugung   angewiesen.  Natt 
Durchführung  der  Reorganisation  etwa  Mitte  nächsten 
Jahres  wird  sie  mit  ihrer  grofsen  Stahlerzeugung  drt 
Markt  für  Stahlhalbfabrikate  in  den  Vereinigten  Staat« 
beherrschen  nnd  in  Fertigfabrikaten  auf  dem  Markt« 
für  Walzdraht,  gezogenen  Draht,  Nägel,  Feinblecbt 
Weifsbleche,  geschweifste  und  nahtlose  Röhren  uaU 
dingt  mafsgebend  sein.   Die  auf  den  Bezug  von  Hal^ 
fabrikaten  angewiesenen  Werke,  welche    in  Fem; 
:  fabrikaten  mit  dem  Stahltrust  konkurrieren,  wenJn 
in  Zukunft  ihr  Heil  in  der  Einfuhr  suchen  müsset 
sofern  der  Preis  der  Fertigfabrikate  dies  gesUttt? 
Vorläufig  ist    die   Aufnahmefähigkeit  des  hiesig« 
Markte«  für  Fertigfabrikate  immer  noch  eine  derartig, 
dafs  die  Preise  hochgehalten  werden  können  nnd  h 
Einfuhr  von  Halbfabrikaten  ermöglichen.    Der  V>t 
brauch  von  Roheisen  in  den  Vereinigten  Staaten  be- 
trug im  Jahre  1902  mehr  als   18,4  Millionen  ton*. 
Von  dieser  Ziffer  kamen  17  821  307  tons  auf  dir  in- 
ländische Erzeugung  und  625383  tons  auf  die  Eintahr, 
:  die  Ausfuhr  stellte  sich  auf  27  487  tons.    Der  Ver- 
brauch war  um  2659130  tons  höher  als  im  Jahre  1»X 
Bestände  an  Roheisen  sind  kaum  vorhanden.  Für  da; 
laufende  Jahr  schätzen  Sachverstandige  die  vorus- 
sichtliche  Erzeugung   auf    19  250000  tons.  Dioe 
Schätzung  gewinnt  an  Wahrscheinlichkeit,  wenn  »in 
bedenkt,  dafs  allein  die  United  States  Steel  Con»- 
ration  Uber  2  Millionen  tons  mehr  als  im  Yurjalj" 
,  herstellen  dürfte,  und  dafs  Werke  wie  die  derl.nii 
I  wanna  Company   in  Bnffalo,   N.  V.,  und  etwa  zehr 
'  andere  aufserhalb  der  Stahlcorporation  stehende  Ho- 1>- 
j  öfen  in  diesem  Jahre  in  Betrieb  kommen  werden,  IV 
Leistungsfähigkeit  der  Hochöfen  nach  ist  die  Möirli^ 
keit  der  hiesigen  Roheisenerzeugung  eine  viel  gröf«" 
sie  wird  indes  durch  Betriebsstörungen  und  vor  alle* 
durch  dia  für  den  gesteigerten  Verkehr  unzulänglich« 
Transporteinrichtungen  in  engeren  Grenzen  gehalten 
Die  Bahnen  rechnen   darauf   dafs  auch    n.-ch  i» 
Jahr  1903   vergehen  wird,  ehe  die  Verkchrseiani 
rungen  derartig  erweitert  sind,  um  den  vermehrt»: 
Anforderungen  an  dieselben  zu  genügen. 

W&Uoldt, 

QcoeraUonxiltt  Id  XawYork. 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Fritz  Röchling  f. 


Am  Abend  des  30.  März  ist  in  Völklingen 
an  der  Saar  Hr.  Fritz  Röchling,  stellvertreten- 
der Vorsitzender  der  Köchlingschen  Eisen-  nnd 
Stahlwerke  and  geschäftsführender  Teilhaber  der 
Firma  Gebrüder  Röchling,  nach  längerem  Leiden 
im  Alter  von  47  Jahren  verschieden.  Die  Industrie 
des  Saargebiets  hat  in  dem 
Verewigten  einen  ihrer 
berufensten  Vertreter, 
■nser  Verein  ein  hervor- 
ragendes Mitglied  ver- 
loren. 

Geboren  am  25.  Xo- 
Teniber  1855  zu  Saar- 
brücken als  Sohn  des 
nachmaligen  Kommer- 
zienrats  Theodor  Röch- 
ling, erhielt  Fritz  Röch- 
ling seine  erste  Ausbil- 
dung auf  dem  Gymnasium 
seiner  Vaterstadt ,  be- 
lachte die  Gewerbeschule 
za  Brieg  in  Schlesien 
aud  Btudierte  dann  auf 
den  Technischen  Hoch- 
schalen Karlsruhe  nnd 
Aachen.  Zu  seiner  wei- 
teren Ausbildung  war  er 
auf  verschiedenen  grofsen 
Hüttenwerken  des  In-  und 
Auslandes  tätig.  Nach 
vollendeter  Ausbildung 
trat  er  als  Teilhaber  in  die 
Firma  Röchling  ein  und 
widmete  zunächst  seine 

ganze  Kraft  dem  Eisenwerke  in  Völklingen,  das 
anter  seiner  zielbewufsten  Leitung  rasch  empor- 
blähte. Der  Name  des  Verblichenen  ist  aber  auch 
mit  der  Entwicklung  der  Carlshfttte  bei  Diedenhofen, 
derGrube  in  Algringen,  der  Koksofenanlage  Alten- 
wald und  der  Kalksteinbrtiche  bei  Saarbnrg  in  Lo- 
thringen nnd  Saargemünd  auf  das  engste  verknüpft. 

Allgemein  anerkannt  werden  die  Verdienste 
des  Heimgegangenen  in  sozialer  Hinsicht.  Als 
Vorsitzender  der  Kranken-  und  Pensionskasse 
für  die  Meister  und  Arbeiter  der  Röchlingschen 


Eisen-  und  Stahlwerke  hat  er  sich  durch  Er- 
bauung eines  mustergültig  eingerichteten  Kranken- 
hauses, sowie  durch  Gründung  zahlreicher  anderer, 
auf  die  Wohlfahrt  der  Beamten  und  Arbeiter 
gerichteter  Einrichtungen  ein  dankbares  An- 
denken für  alle  Zeiten  gesichert. 

Neben  seiner  beruf- 
lichen Tätigkeit  hat  der 
Verstorbene  noch  Zeit 
und  Kraft  gefunden,  sich 
in  den  DienBt  gemein- 
nütziger Bestrebungen 

verschiedener  Art  zu 
stellen.  Er  war  Bei- 
sitzer des  Schiedsge- 
richts für  Arbeiterver- 
sichernng,  Mitglied  des 
Presbyterinms  und  stell- 
vertretendes Mitglied  des 
Bezirksausschusses  für 

den  Regierungsbezirk 
Trier.     Als  Rittmeister 
der  Landwehr  hat  er  in 

patriotischer  Hingabe 
auch  die  Ziele  der  Mili- 
tärvereine in  hervorra- 
gendem Mafse  gefördert. 

An  dem  frischen  Grabe 
des  Verblichenen  trauern 
neben  der  hinterlasse- 
nen  Witwe  ein  Sohn 
und  zwei  Töchter.  Wie 
grofs  aul'ser  ihnen  die 
Zahl  derer  ist ,  die 
um  den  Heimgegangenen 
Leid  tragen ,  davon  legte  die  aufserordentliche 
Beteiligung  an  den  Feierlichkeiten  der  am 
2.  April  in  Saarbrücken  erfolgten  Beisetzung  ein 
überwältigendes  Zeugnis  ab.  Das  Trauergefolge 
setzte  sich ,  abgesehen  von  den  Beamten  und 
Arbeitern  der  Werke,  aus  allen  Schichten  der 
Bevölkerung  zusammen,  nicht  nur  aus  der  Stadt 
und  dem  Kreise  Saarbrücken,  sondern  weit  über 
dessen  Grenzen  hinaus.  So  ist  er  in  den  besten 
Mannesjahren,  für  Viele  zu  früh,  dahingegangen. 
Sein  Andenken  aber  wird  bleiben. 


R.  I.  V 
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Inderungen  im  Mitglieder -Verxelchni». 

Beneke,  Richard,  Direktor  der  Akt.-ftcs.  Herrn.  Löhnert, 
Bromberg. 

Bock,  Emil,  Schleswig,  Lanjrestr.  14. 

Brauns,  Hugo,  Düsseldorf,  Uhlandstr.  51. 

Bussmann,  Heinr.,  Ingenieur,  Dortmund,  Knappen- 
berge rstr.  43. 

r.  Gienanth,  C.  Freiherr,  Berlin   NW.  21,  Helgo- 

länder  Ufer  7. 
Ililberg,  Dr.  Emil,  Berlin  W.  10,  Friedrich  Wilhelm- 

straise  19. 

Hast,  Carl,  Regierungsbauführer,  Oberingenieur  der 
Königin  Marienhütte, Zwickau,  Miihlgrabenweg  17  A"- 

Lammerhirt,  Herrn.,  Betriebschef.  Dortmunder  Hoch- 
ofenwerk, Dortmund. 

Lange,  Hans,  Ingenieur,  Cassel,  l^ssingstr.  14. 

Loens,  Hermann,  Hütteningenieur,  Düsseldorf,  Carls- 
stralse 125  >• 

Bartuiuin,  Wilhelm,  Ingenieur,  Hüttendirektor  a.  D„ 
München,  Bismarckstr.  1. 

Verl,  Ludung,  Ingenieur,  Vares,  Bosnien. 

Revier,  Joh.,  Ingenieur,  Avenue  Jesch,  Arlon,  Belgien. 

Sriqlr,  J.,  Ingenieur  de  la  Compagnie  de  Ch&tillon, 
Comroentry  et  Neuves- Maisons.  Neuves  -  Maisons 
(Meurthe  et  Moselle),  France.  | 


Thoren,  J.,  Oberingenieur  und  Betriebsleiter  der  Rober 

Reichling  &  Co.  Kessel-  und  Maschinenbau -<i(«li 

schaft,  Königsbof-Krefeld. 
Torring,   Th.,   Ingenieur  bei    Fried.   Krupp,  fjm» 

Kaiserstr.  39»- 
Viehl,  Adolf,  Ingenieur,  Dortmund,  BeuerhaossU.  59. 
Wnkonigg,  Wilhelm,  Ingenieur,  technischer  Direkter 

der  Compaftia  Anönima  Basconia,  Bilbao,  8p*m>r. 

Neue  Mitglieder: 

Dorfs,  Friedrich,  Maschineningenieur  und  Betriebscbff 
im  Eisen-  und  Stahlwerk  Hoesch,  Dortmond,  Eier 
hardstr.  11. 

Lueg,  Walther,  Ingenieur.  Seraing  a.  Meuse,  Rar  Fer- 
dinand Nicolay  42. 

Retiene,  Thtod.,  Vertreter  der  Firma  Jos.  de  Poorttr, 
Rotterdam,  Duisburg.  . 

Rott,  Carl,  Hütteningenieur,  Halle  a.  Saale,  Drysafo- 
strafse  34. 

Tille,  Alexander,  Dr.,  Geschäftsführer  der  Sfidwer 
liehen  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  ük 
Stahlindustrieller  nnd  des  Vereins  zur  Wahrung  d«- 
gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  der  Saa: 
industrie,  Syndikus  der  Handelskammer  SaarbraVirt. 
St.  Johann,  Saar,  Königin  Luisenstr.  33. 

Wulff,  Robert.  Düsseldorf,  Humboldtstr.  17. 

Verstorben: 
Fahlen kamp,  Herrn.,  Ingenieur,  Oberkasselb.  Düs»el<l«: 


Von  folgenden  Abhandlungen  sind  Sondernbdrncke  erschienen  und  durch  die  Expedition  der  Zerfrrknr 
„Stahl  und  Eisen"  zu  beziehen : 

Die  Mfnetteablagernng  des  lothringischen  Jura 

mit  2  Tafeln  und  2  Karten,  von  Dr.  W.  Kohlmann.  —  Treis  h 

Die  Deckung  des  Crzbedarfs  der  deutschen  Hochöfen  in  der  Gegenwart  und  Zukauft 

mi   9  buntfarbigen  Tafeln.    Von  E.  Schrödter.  —  Preis  6  ,H. 

Die  oolithischen  Eisenerze  in  Deutsch -Lothringen  in  dem  Gebiete  zwischen  Fentsck 

und  St  Privat  -la-Montagne,  . 

nebst  2  Tafeln  und  einer  Karte,  vou  L.  Hoffmann.  —  Preis  4  ,M. 

Die  Minetteabiagerung  Deutsch-Lothringens  nordwestlich  der  Verschiebung  von  Deutscb-OU, 

nebst  2  Tafeln,  von  W.  Albrecht.       Preis  2  ,M. 

Alle  4  Abhandlungen  zusammen  14  Jt. 


Amerikanische  Eisenhütten  und  deren  Hilfsmittel, 

von  Ingenieur  Ernst  Langheinrich.  «4  Seiten  Text  mit  vielen  Abbildungen  und  einer  Tafel.  —  Frei«  3  ' 
für  Mitglieder  de«  „Vereins  deutscher  Eisenliiittenleute"  "J  .  H. 
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<V«rUf  Ton  A-  Bafel  m  DOaMldort 


15.  Mai  11)03. 


23.  Jahrgang. 


Stenographisches  Protokoll 

der 

Haupt-Versammlung 

Verein»  deutscher  Eisenhüttenleute 

am  26.  April  1903,  Nachmittags  I21/»  Uhr, 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

(8chlufs  von  Seite  547.) 

Tages-Ordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen.   Abrechnung  und  Entlastung  für  1902. 

2.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.    Referent:  Hr.  Ingenieur  Eich  hoff. 

3.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Ver.  Staaten.  Referent:  Hr.  Ingenieur  Macco,  M.  d.  A. 

4.  Ober  die  durch  das  Hingen  der  Gichten  veranlafsten  Hochofenexplosionen.   Referent:  Hr.  Direktor 
Schilling. 

5.  Mitteilungen  Ober  eii 
Hr.  Dr.  Menne. 


Vorsi  tzender :  Nach  Erledigung  der  geschäftlichen  and  Kassen-Angelegenheiten  erteile  ich 
Hrn.  Ingenieur  Eich  hoff  das  Wort  zu  seinem  Vortrage  über: 

Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial. 

Ingenieur  Eichhoff  -  Essen :  M.  H. !  Der  Vortrag  „Weiches  und  hartes  Flufseisen  als 
Konstruktionsinateriar  konnte  in  der  Herbstvcrsammlung  wegen  vorgerückter  Zeit  nicht  gehalten 
werden  und  wurde  damals  auf  heute  verschoben.  Da  jedoch  ein  Vortrag  mit  vielem  Zahlenmaterial 
ermüdend  wirkt,  wurde  nachträglich  beschlossen,  denselben  schon  vorher  in  der  Zeitschrift  „Stahl 
<md  Eisen"*  zu  veröffentlichen,  damit  die  Mitglieder,  welche  sich  besonders  für  den  Gegenstand 
interessieren,  sich  schon  vorher  mit  dem  Material  beschäftigen  könnten.  Ich  bitte  daher  um  die 
Erlaubnis,  heute  nur  einen  kurzen  Auszug  der  Arbeit  geben  zu  dürfen.  Die  Arbeit  wurde  ver- 
anlagt durch  die  Verhandlung  der  Schiffbautechnischen  Gesellschaft  im  Sommer  vorigen  Jahres.  — 
■ —        — —  \ 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1903  Heft  8  S.  489. 
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Die  meisten  Hüttenleute  sind  davon  überzeugt,  dafs  das  weichste  basische  Flufseisen  gleich- 
zeitig das  beste  und  betriebssicherste  ist.  Es  lag  daher  nahe,  zn  versuchen,  eine  Erklärung  fir 
diese  Überzeugung  zu  finden  nnd  einen  Beweis  für  die  Richtigkeit  zn  erbringen.  Alle  diejenigen, 
welche  sich  mit  der  Herstellung  und  Verarbeitung  des  Flufseisens  beschäftigen,  wissen  die 
Schwierigkeiten  zu  schätzen,  welche  durch  die  unzähligen  verschiedenen  Abnahmevorschriften  für 
den  Walzwerker  entstehen.  Der  Konstrukteur  gibt  seine  Bedingungen  an  das  Walzwerk  weiter 
und  ist  im  allgemeinen  zufrieden,  wenn  er  das  abgenommene  Material  geliefert  erhält.  Ito 
Walzwerk  mufs  sich  dann  mit  den  Bedingungen  abfinden,  denn  die  Stahlwerke  verweigern,  oft 
mit  Recht,  Garantien  für  Erfüllung  der  gestellten  Bedingungen  einzugehen,  da  eben  die  Weiter- 
verarbeitung die  Probeergebnisse  zu  sehr  beeinflufst.  Die  Natur  des  Walzprozesses  macht  es 
aber  unmöglich ,  viele  dieser  Beeinflussungen  zu  vermeiden.  Der  Walzer  steht  daher  vor  der 
teuren  Aufgabe,  für  oft  kleine  Aufträge  eine  grofse  Anzahl  verschiedener  Chargen  auszuwalzen, 
welche  sich  in  Bezug  auf  chemische  Zusammensetzung  nur  ganz  minimal  unterscheiden,  ja  auf 
deren  Festigkeitseigenschaften  aus  der  hüttenmännischen  Analyse  nicht  mit  Sicherheit  geschlossen 
werden  kann.  Er  mufs  also  oft  Probeblöcke  auswalzen  und  auB  denselben  Versuchsstäbe  entnehmen, 
um  die  Festigkeitseigenschaften  einer  ('bärge  bei  einer  gewissen  Materialdicke  festzustellen.  Dabei 
findet  er  dann,  dafs  eine  Charge  für  ganz  dicke  und  ganz  dünne  Stücke  unbrauchbar  ist,  während 
er  sie  für  mitteldicke  Stücke  als  sehr  gut  bezeichnen  mufs.  Infolgedessen  ist  er  gezwungen, 
grofse  Bestände  an  Halbzeug  in  den  verschiedensten  Qualitäten  nnd  Gewichten  auf  Lager  zn 
halten.  Er  mufs  auf  das  Warmweiterverarbeiten  verzichten.  Er  mufs  grofse  Bestände  an  Fertig- 
fabrikat- halten,  welche  bei  der  Zurichtung  auf  Länge  viel  Abfall  ergeben  und  in  kurzer  Zeit 
durch  Rost  unbrauchbar  werden,  oder  aber  er  mufs  unendlich  oft  seine  Walzen  wechseln.  Gibt  - 
es  doch  Werke,  welche  auf  Schiff baumaterial  arbeiten,  welche  bis  1200  Mal  im  Jahre  an  einer 
Straf se  die  Walzen  wechseln  müssen.  M.  H.,  das  sind  Unzuträglichkeiten,  welche  unsere  Leistungs- 
fähigkeit schwer  beeinträchtigen ,  welche  uns  in  der  Zeit  der  ausländischen  Trustbildungen ,  wo 
durch  Zusammenlegung  gleicher  Betriebe  alles  vereinfacht  und  verbilligt  wird,  konkurrenzunfähig 
machen.  Haben  wir  letzteres  aber  einmal  erkannt,  haben  wir  die  Überzeugung  gewonnen,  dafs 
diese  Unznträglichkeiten  nicht  durch  wichtige  Materialeigenschaften  oder  Konstrnktionsbednrfnisw 
bedingt  sind,  dann  Ist  es  auch  Pflicht  der  Selbsterhaltung,  diese  Erkenntnis  offen  auszusprechei. 

Ich  brauche  wohl  nicht  zn  erwähnen,  dafs  es  mir  fern  liegt,  das  Prüfungswesen  in  sein« 
Bedeutung  für  die  Sicherheit  der  Konstruktion  zu  schmälern.  Im  Gegenteil,  ich  bin  überzeugt, 
dafs  die  Industrie  das  Abnahmegeschäft  gar  nicht  entbehren  kann,  und  dafs  letzteres  zur  Sicher- 
heit der  Erzeuger  und  Verbraucher  noch  ausgedehnt  werden  könnte,  auch  dafs  es  dazu  dient 
unsere  Erkenntnis  der  Eigenschaften  des  Materials  zu  erweitern.  Ich  zweifle  auch  nicht  daran, 
dafs  diejenigen,  welche  in  erster  Linie  berufen  sind,  Materialproben  vorzunehmen,  es  mit  Freuden 
bogrrüfBen  würden,  wenn  eine  Vereinfachung  der  Bedingungen  erzielt  werden  könnte,  und  daf*  tir 
die  eifrigsten  Unterstützer  der  Bestrebungen,  dieses  Ziel  zu  erreichen,  sein  werden. 

Die  Abnahme  des  Flufseisens  erfolgt  nach  Festigkeit  und  Dehnung  u.  s.  w.  Die  Abnahne- 
vorschriften  weichen  bezüglich  der  Festigkeit  am  meisten  voneinander  ab,  und  es  liegt  daher  an 
nächsten  zu  prüfen,  ob  diese  Abweichungen  wichtig  und  berechtigt  sind.  Die  Festigkeit  einer 
Konstruktion  ist  nun  nicht  durch  die  Bruchfestigkeit  der  einzelnen  Konstruktionsteile  bedingt, 
sondern  man  ist  berechtigt  zu  sagen,  dafs  eine  Konstruktion  als  gebrochen  zu  betrachten  sei. 
wenn  sie  infolge  der  Beanspruchung  ihre  Form  nennenswert  ändert.  Da  nun  die  Bruchfestigkeit 
erst  erreicht  wird,  d.  h.  da  eine  Probe  erst  bricht,  nachdem  sie  ihre  Form  bedeutend  geändert 
hat,  so  mufs  meiner  Überzeugung  nach  nicht  die  Bruchfestigkeit,  sondern  die  Festigkeit  d« 
Untersuchung  unterworfen  werden,  welche  ermittelt  wird  in  dem  Augenblick,  in  welchem  eine 
bleibende  Formveränderung  auftritt.  Die  Belastung  einer  Konstruktion  darf  niemals  gröfser  sein, 
als  dieser  letzteren  Festigkeit  entspricht.  Die  Belastungsgrenze,  bei  welcher  eine  Formveränderonz 
eintritt  ,  ist  uun  bekanntlich  die  Elastizität«-  oder  Fliefsgrenze,  und  auf  diese  hat  sich  meine 
Untersuchung  in  erster  Linie  bezogen.  Den  Unterschied  zwischen  Elastizitäts-  und  Fliefsgrenze 
lasse  ich  aus  praktischen  Gründen  aufser  Betrachtung. 

Zur  Prüfung  des  Wertes  der  verschiedenen  in  den  einzelnen  Abnahmevorschriften  enthaltene» 
Festigkeiten  mufsten  die  letzteren  in  ein  prozentuales  Verhältnis  zur  Fliefsgrenze  gebracht  werdet. 
Um  nun  ein  richtiges  Bild  über  dieses  Verhältnis  zu  erhalten,  wurden  im  vorigen  Sommer  auf 
dem  Kruppschen  Werke  eine  Anzahl  Versuche  gemacht.  Es  handelte  sich  um  700  Proben,  welcfce 
von  Material  aus  fünf  verschiedenen  Werken  herstammten  und  von  Blechen  entnommen  wäret, 
die  immer  aus  einer  Uliarge  zu  einer  Stärke  von  10,  15,  20,  .HO  und  40  mm  ausgewalzt  wäre«. 
Die  einzelnen  l'roben  sind  mit  der  Schere  abgeschnitten  und  dann  1 .  kalt  gerichtet ,  2.  warn 
gerichtet.  3.  stark  geglüht  gemacht  worden.  M.  H.,  es  ist  nicht  möglich,  Ihnen  das  gesamt* 
Material  vorzuführen,  ich  habe  jedoch  das  Material  zweier  Werke  graphisch  dargestellt.    Es  bandelt 
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sich  zunächst  darum,  zu  untersuchen,  wie  sich  die  FüefB-  oder  Elastizitätsgrenze  zur  Festigkeit 
verhält  und  ob  die  Vermutung,  die  vielseitig  ausgesprochen  wurde,  dal*s  dieses  Verhältnis  ein 
konstantes  sei,  zutreffend  ist.  — 

Nach  diesen  einführenden  Worten  weist  der  Vortragende  auf  die  Ergebnisse  der  Versuche 
hin,  die  in  den  zahlreichen  Schaubildern  der  Tafeln  VII  bis  XI  in  Heft  8  1903  von  „Stahl  und 
Eisen"  wiedergegeben  sind.  Er  gibt  im  weiteren  Verlauf  «einer  Ausführungen  eine  Erklärung 
•lieser  Tafeln  und  kommt  zu  den  auf  Seite  504  des  genannten  Heftes  angegebenen  fünf  Schlnfs- 
Mgerungen.  Sodaun  trägt  er  einen  kurzen  Auszug  der  schon  im  Druck  erschienenen  Vorschläge 
zur  Nutzbarmachung  dieser  Schlnfsfolgerungen  vor  und  schliefst  mit  der  Bitte,  seine  Arbeit  nur 
als  eine  Anregung  zu  betrachten  und  durch  weitere  Versuche  diese  Frage  eingehender  zu  klären. 
Znm  Schlufs  spricht  er  die  Hoffnung  aus,  dafs  es  gelingen  werde,  auf  diesem  Wege  die  Ver- 
schiedenheit der  AbnahmevorBchriften  zu  beseitigen  und  dadurch  zum  Wohle  der  deutschen  Industrie 
zu  einheitlichen  internationalen  Priifungsbedingungen  zu  gelangen.    (Allseitiger  Beifall.) 

Vorsitzender:  Ich  stelle  den  Vortrag  zur  Erörterung  und  erteile  zunächst  das  Wort 
Hrn.  Direktor  Kintzle. 

Direktor  Kintzl6-Aachen :  Im  Anschlufs  an  die  lehrreichen  Ausführungen  des  Hrn.  Direktors 
Eichhoff  möchte  ich  hier  für  Brückenbaumaterial  Kenntnis  geben  von  einer  Versuchsreihe,  die  in 
Gemeinschaft  mit  einer  Abnahmebehörde   gemacht  worden  ist  und  die  zum  Gegenstand  hatte, 


tt0  S0,b  ftj  ?~*jt 
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weiches  und  hartes  Material  zu  prüfen,  unter  einer  Bearbeitung,  die  zwar  bestimmt  unter  dem 
Mittel  an  Sorgfalt  steht,  die  auf  der  Bauwerkstätte  vorgeschrieben  ist  und  angewendet  zu  werden  pflegt, 
die  aber  erwiesenermaßen  trotz  aller  Sorgfalt  in  der  Kontrolle  seitens  der  Werke  und  der  Behörde 
vorkommt.  Es  kamen  dabei  zur  Probe  4  Sorten  Material,  je  aus  einem  and  demselben  Walzstab 
entnommen,  und  zwar  für  jeden  Versuch  je  4  Proben.  Für  die  Zusammenstellung  wurden  diese 
4  Proben  zu  einem  Mittel  zusammengezogen.  Es  kamen  13  Reihen  Versuche  zur  Ausführung, 
(ede  Reihe  hatte  16  Proben,  zusammen  also  208  Proben. 

Ein  Satz  hatte  eine  ursprüngliche  Festigkeit  von  38.6  kg 

»••MM*  »  m  »    46,7  „ 

«.  3.  „       M       „•  „  „  „    50,6  „ 

*  b  4.  „       „        „  n  n  *    60,1  .. 

Die   Dehnungen  waren  durchweg  gute :    29,0,  25,    23,5  und  25,5  In    dem  obigen 

Schaubild  sind  diese  4  Sätze  in  verschiedenen  Stricharten  angedeutet,  und  die  Linien  geben  den 
Verlauf  der  Festigkeitszahlen  bei  der  verschiedenen  Bearbeitung  an.  Es  kamen  nachfolgende 
Proben  zur  Ausführung: 

1.  je  eine  Reihe  Zerrei fsversuche  vom  gewalzten  unbearbeiteten  Stab. 

2.  dann  eine  Reihe  Bohrproben,  bei  welchen  das  Material  mittels  eines  sehon  stark  abgenutzten 
Bohrers  gebohrt  wurde.    Die  Proben  wurden  ohne  weitere  Bearbeitung  zerrissen. 
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3.  das  gleiche  geschab  au  einer  neuen  Reihe  Proben  mittels  stark  abgenutzten  Lochstempelt. 

4.  und  5.    Je  eine  weitere  Reibe  von  Proben,  die  mittels  der  unter  2  und  3  bezeichneten 
Werkzeuge  gebohrt  bezw.  gelocht  worden  waren,  wurde  um  */♦  n»m  in»  Loch  aufgerieben. 

6.  und  7.    Je  eine  weitere  Reihe  mit  Löchern  aus  2  und  3  wurde  aufgedornt  um  V«  mm. 

8.  Je  eine  weitere  Reihe  war  mit  gebohrten  Löchern  versehen,  die  um  1U  mm  aufgerieben 
waren,  und  in  die  ein  Niet  warm  eingezogen  wurde. 

9.  bis  13.    Bei  diesen  Proben  waren  die  Löcher  gebohrt,  um  '/4  mm  aufgerieben  und  dann 
mittels  Laschen  zusammengenietet,  mit  verschiedenen  Nietentfernnngen. 

Als  Resultat  dieser  Versuche  ergaben  sich  nachfolgende  Schlußfolgerungen : 

1.  gebohrt,  unbearbeitet  nahm  die  Festigkeit  bei  weichem  Material  um  4  bis  5%  ra»  blieb 
stehen  bei  hartem  Material; 

2.  gelocht,  unbearbeitet  nahm  die  Festigkeit  bei  weichem  Material  um  11  bis  12  %  ab,  bei 
hartem  26  bis  36%» 

3.  gebohrt,  Löcher  \'4  mm  aufgerieben,  nahm  die  Festigkeit  bei  weichem  Material  am  8*/. 
zu,  blieb  bei  hartem  stehen; 

4.  gelocht,  Löcher  •/«  mm  aufgerieben,  nahm  die  Festigkeit  bei  weichem  Material  um  2  bi* 
3%  ab,  bei  hartem  17  bis  29°/o; 

5.  gebohrt,  Löcher  >/«  mm  aufgerieben,  nahm  die  Festigkeit  bei  weichem  Material  um  15 
bis  16  °/o  zu,  bei  hartem  2  bis  4%; 

6.  gebohrt,  Löcher  aufgerieben,  Niet  durchgezogen,  nahm  die  Festigkeit  bei  weichem 
Material  16  bis  17  °/o  zu,  bei  hartem  5  bis  6%; 

7.  gebohrt,  Löcher       mm  aufgerieben,  verlascht  mit  zwei  Nieten,  bei  weichem  Material 
9  bis  10%  zu,  bei  hartem  Material  2  bis  7  °/o  ab; 

8.  gebohrt,  Löcher  '/«  mm  aufgerieben,  verlascht  mit  vier  Nieten  in  einer  Reihe,  1  bis  2  *;♦ 
zu,  bei  hartem  7  bis  10%  ab; 

9.  gebohrt,  Löcher      mm  aufgerieben,  verlascht  mit  vier  Nieten  in  zwei  Reihen,  6  bis  7  *,( 
zu,  bei  hartem  3  bis  7  %  ab. 

Es  sei  hier  nochmals  ausdrücklich  betont,  dafs  die  Versuche  den  Zweck  hatten,  darzutor, 
mit  welcher  Sicherheit  auch  unabhängig  von  der  Aufmerksamkeit  des  Arbeiters  bei  hartem  beiv 
weichem  Material  seitens  des  Konstrukteurs  -für  die  Sicherheit  seines  Baues  gerechnet  werdet 
könnte.  Die  gleichen  Versuche  mit  tadellosen  Werkzeugen  und  tadelloser  Arbeit  ergaben  wieder- 
holt wesentlich  geringere  Unterschiede,  obgleich  die  Unterschiede  auch  hier  im  gleichen  Sinm* 
vorhanden  waren. 

Bezugnehmend  auf  die  theoretischen  Erörterungen  des  Hrn.  Eichhoff,  möchte  ich  noch  hinzu- 
fügen, dafs  nicht  genug  betont  werden  kann,  dafs  doch  einzig  und  allein  die  Elastizitätsgrenze 
deB  Materials  für  den  Konstrukteur  die  Rolle  spielt,  mit  der  allein  er  zu  rechnen  hat.  Diese  ist 
erfahrungsgemäß  doch  stets  nur  stark  die  Hälfte  der  Festigkeit.  Jede  5  kg  mehr  an  Festigkeit 
geben  nur  die  2Vs  bis  3  kg  für  ihn  brauchbare  Festigkeit,  und  wenn  auch  ein  Plus  übrig  bleibt, 
so  ist  es  doch  nicht  so  bedeutend  und  nimmt  ab  mit  zunehmender  Festigkeit.  Sodann  sind  die 
Verhältnisse  der  Biegungsspannungen  zu  berücksichtigen.    Die  Zerreifsfestigkeit  im  gewöhnlichen 

Sinne  des  Wortes  ist  die  ^„p^^hrr'SibniTt.  Im  Moment  des  Bruches  ist  aber  dieser  Querschnitt 
nicht  mehr  vorhanden  und  ist  daher  die  wirkliche  Belastung  in  diesem  Moment  eine 


höhere    .  ...  .  — .  a"*""^!??!^f_  —  Rechnet  man  nun  diese  wirkliche  Belastung,  so  ent- 

wirklicher  Quencliollt  Jm  Momi-nl  de«  Bruches.  °  ' 

nehme  ich  ans  einer  Reihe  mir  vorliegender  Resultate  nachfolgende  Ziffern: 

F.  gewöhnlich   36,8      47,5      60,1       71,1  80,2 

F.  wirklich   76,8       86,3       83,0       97,0  106,0 

Während  die  gewöhnliche  Festigkeit  zunahm  um  ^'^g86'8  =  118%,  nahm  die  wirkliche 

„     .  .   .  106,0-76,8 
Festigkeit  zu  um  =40%. 

Eine  zweite  Reihe  neuerdings  gemachter  Versuche  ergab  nachfolgende  Zahlen,  wobei  z» 
Ijerückxichtigen  ist,  dafs  jede  Zahl  das  Mittel  aus  10  gleichartigen  Versuchen  darstellt: 

^  1.  Festigk.'kg  35,47  37,52  40,25  42,1»  45,32  46,96  50,80  55,48  60,30  65,10  70,43  75,36  80,43  84,09 

^  2.  Festigk.  kg  88.37  88,56  94,65  89,54  88,61   83,83  85,67  83,71  79,82  78,10  87,63  90,38  90,05  92#' 

Dehnung.  ..  >  29.55  .  27,05  27,25  25,65  24,60  23,85  19,40   16,55  13,95  10,90  11,15  9,70  9,41  7.* 

Kontraktion  .  %  59,69  56.36  57,26  52,59  48,12  43,52  40,08  35,22  24,31  17,52  20,03  16,99  13.05  9$ 
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Während  die  gewöhnliche  Festigkeit  zunahm  am  ^\b^A1  =  150%,  nahm  die  wirk- 

92  50  -  -  84  09 

liehe  Festigkeit  nur  au  um  '"L~^i'öqJ —  "  **ei  der  Biegung  eines  Stabes  tritt  eine  Ver- 

minderung des  Querschnitts  gar  nicht  oder  nur  wenig  ein,  und  nach  Bauschingers  Versuchen  tritt 
für  die  Biegungsspannung  in  den  am  meisten  beanspruchten  Fasern  das  Verhältnis  auf,  das  der 
wirklichen  Festigkeit  entspricht,  nicht  der  gewöhnlichen,  und  somit  wäre  der  Schlafs,  dafs  gegen 
Biegungsspannung  die  Zunahme  der  gewöhnlichen  Festigkeitsziffer  fast  ohne  Bedeutung  wäre,  fdr 
die  Zunahme  der  zulässigen  ßiegungsspannung. 

Im  gleichen  Sinne  bewegen  Bich  die  Schlufsfolgerungen  Bausch ingerB  in  Bezug  auf  Versuche 
bei  hartem  und  weichem  Material,  wenn  der  Zerreifsversuch,  statt  langsam  und  stetig  vorgenommen 
zu  werden,  durch  ruckweise  Be-  und  Entlastung  des  Stabes  vorgenommen  wird. 

Auch  in  England,  woher  uns  die  hohen  Festigkeitsziffern  für  unser  Material,  insbesondere 
unser  Schiffbaamaterial ,  immer  noch  ankleben ,  sind  im  Laufe  der  Jahre  manche  Stimmen  laut 
geworden  für  weiches  Material  gegenüber  hartem  Material.  —  Ich  erinnere  an  einen  Vortrag 
B.  Morisons  im  Jahre  1894,  der  den  Gegenstand  für  Kessel  behandelt  hat,  und  bei  dem 
in  der  langen  Diskussion  fast  übereinstimmend  empfohlen  wurde,  Kesselmaterial  nicht  mehr  Uber 
26  t  f.  d.  Quadratzoll  zu  nehmen.  In  Heft  16,  1902  von  „Stahl  nnd  Eisen"  S.  911  ist 
ein  dein  „Engineer"  entnommener  Klagebrief  eines  englischen  Konsumenten  abgedruckt,  in 
welchem  dieser  neben  anderen  Vorzügen  des  deutschen  Materials  seinen  Landsleuten  gegen- 
über die  Weichheit  und  leichte  Bearbeitungsfähigkeit  deutschen  Materials  hervorhebt.  Es 
heifst  da:  „Dazu  kommt  noch,  dafs  das  englische  Winkeleisen  in  Form  und  Länge  nicht  so 
genau  adjustiert  ist,  wie  das  deutsche.  Die  Enden  werden  in  England  heifs  abgesägt  und  nicht 
kalt,  wie  in  Deutschland,  und  in  Bezug  auf  die  Qualität  habe  ich  niemals  die  geringste  Schwierig- 
keit mit  dem  deutschen  Winkeleisen  gehabt.  Von  den  Blechen  kann  man  dasselbe  behaupten  wie 
vom  Winkeleisen,  nur  ist  hier  der  Unterschied,  dafs  der  Vergleich  noch  mehr  zu  Gunsten  der 
dentschen  Bleche  ausfällt.  Wir  haben  auf  unseren  Werken  für  das  Geraderichten  englischer 
Platten  25  °/o  mehr  wegen  des  schlechten  Zustandes  hinsichtlich  der  Verbiegnngen  zu  bezahlen, 
aufserdem  sind  die  Bleche  härter  und  nicht  so  genau  abgeschnitten,  wie  die  deutschen." 

Um  festzustellen,  welche  Erfahrungen  unsere  hauptsächlichsten  Banwerkstätten  für  Hochbau 
mit  hartein  und  weichem  Konstruktionsmaterial  gemacht  haben,  wurde  ein  Fragebogen  rundgesandt, 
der  um  Beantwortung  folgender  Fragen  bat: 

a)  Welches  Material,  weiches  (35  bis  40  kg  Festigkeit),  mittelhartes  (40  bis  44  kg),  oder 
hartes  Material  über  44  kg  Festigkeit,  verträgt  am  besten  jede,  auch  die  unvermeidlich 
rauhere  Behandlungsweise  in  der  Bauwerkstätte,  als  da  sind:  Lochen,  Bohren  mit  nicht 
immer  tadellosen  Werkzeugen,  Aufdornen,  Biegen  im  kalten  und  warmen  Zustand  und 
bei  jeder  Temperatur? 

b)  Welches  der  Materialien  hat  erfahrungsgemäfs  am  besten  ertragen:  Stöfse,  Erschütterungen 
nnd  sonstige  zufallige  Beanspruchungen  im  Bauwerk  selbst? 

c)  Ist  es  nach  Ihrer  Ansicht  notwendig,  dafs  bei  Ersatz  von  härterem  Material  durch 
weicheres  die  Materialstärken  erhöht  werden,  um  gleiche  tatsächliche  (nicht  rechnerische) 
Sicherheit  beim  Bauwerk  vorauszusetzen-,  iu  anderen  Worten:  kann  bei  Verwendung  von 
weichem  Material  der  Sicherheitskoeffizient  nicht  unbedenklich  kleiner  genommen  werden, 
so  dafs  die  Materialstärkeu  nicht  erhöht  zu  werden  brauchen  ? 

Auf  diese  Fragen  gingen  folgende  Äufserungen  ein: 

Werk  1.  a)  Dib  Frage,  welches  Material  die  rauhen  Behandlungen  auf  der  Werkstätte  am 
besten  verträgt  fassen  wir  dahin  auf,  dafa  dasjenige  Material  als  das  beste  bezeichnet  werden 
soll,  welches  nach  der  Behandlung  die  geringste  Deformation  und  daher  auch  die  geringsten 
Abweichungen  in  Bezug  auf  seine  ursprüngliche  Festigkeit  aufweist,  und  geben  einem  mittel- 
harten Material  den  Vorzug.  Betreffs  der  Bearbeitung  an  sich  wird  wohl  in  allen  Fällen  das 
weiche  Material,  weil  es  sich  leichter  bearbeiten  läfst,  von  den  Werkstätten  dem  härteren  vorgezogen. 

b)  Auch  hier  ziehen  wir  das  mittelharte  Material  vor,  doch  dürfte  hier  die  Art  der 
änfseren  Einwirkung  in  Betracht  zu  ziehen  sein. 

c)  Hier  müfste  auf  die  ungleiche  Dehnung  Rücksicht  genommen  werden,  welche  beim  weichen 
Material  in  der  Regel  gröfser,  beim  härteren  geringer  ist;  es  müfste  also  ein  Ausgleich  geschaffen 
werden,  wenn  ein  weiches  Material  mit  einem  härteren  gemeinsam  wirken  soll.  Es  scheint  uns 
die  Annahme  eines  geringeren  Sicherheitskoeftizionten  bei  weichem  Material  bedenklich. 

Werk  2.  a)  Für  die  Bearbeitung  in  der  Werkstatt  eignet  sich  ein  weiches  Material  am 
besten,  ganz  besonders  ist  solches  Material  leicht  zu  lochen,  zu  bohren  und  zu  biegen,  indessen 
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spielt  hierbei  die  Festigkeit  eine  geringere  Rolle,  als  vielmehr  die  Dehnung.    Härteres  Eigen  tob 
etwa  44  kg/qcm  Festigkeit  und  darüber  hinauB,  welches  eine  Dehnung  von  wenigstens  20  °/« 
der  Materialprobe  ergibt,  ist  noch  kalt  und  selbst  bis  zur  Dunkelrotglut  erwärmt  und  alsdann 
in  Wasser  von  15°  C.  abgeschreckt,  vollkommen  zusammenzubiegen,  ohne  dafs  sich  brüchige 
Stellen  zeigen. 

b)  Zu  Bauten,  welche  starken  Erschütterungen  ausgesetzt  sind  und  wechselnde  Belastungen 
erfahren,  empfiehlt  sich  die  Verwendung  ganz  weichen  Materials  mit  grofBer  Dehnung  nicht.  Ein 
Material  von  der  in  den  Hamburger  Normen  vorgeschriebenen  Beschaffenheit,  37  bis  44  kg'qrm 
Festigkeit  und  20  °/°  Dehnung,  verdient  hier  den  Vorzug. 

c)  Die  Beantwortung  dieser  Krage  ist  mir  .aus  Ergebnissen  eigener  Erfahrung  nicht  möglich, 
nach  meinem  Dafürhalten  kommt  für  die  Festsetzung  der  Sicherheitskoeffizienten  weniger  die 
Festigkeit  (Bruchfestigkeit)  als  die  Proportionalitätsgrenze  in  Betracht.  Liegt  bei  weichem  Material 
diese  Grenze  so  hoch,  dafs  bei  Auftreten  der  gröfsten  wirklichen  Beanspruchungen  keine  bleibenden 
Formänderungen  hervorgerufen  werden,  so  können  meines  Erachtens  für  dieses  Material  ohne 
Bedenken  die  gleichen  FeBtigkeitsziffern  der  Berechnung  zu  Grunde  gelegt  werden,  wie  bei  Ver- 
wendung härteren  Materials.  Bei  der  Untersuchung  der  Hochbahnbrncken,  für  welche  ausschließlich 
Material  verwendet  worden  ist,  das  den  Normalbed ingongen  entsprach,  habe  ich  die  Erfahrene 
gemacht,  dafs  diese  Brücken  anch  bei  starker  Überlastung  keine  bleibenden  Formveränderungeii 
ergaben,  obwohl  hierbei  selbst  die  rechnerischen  Beanspruchungen  weit  die  znlässige  Grenze 
überschritten  und  obwohl  in  den  einzelnen  Konstruktionsgliedern  infolge  der  geringen  Konstruktion»- 
höhen  und  infolge  der  grofsen  Steifigkeit  in  den  Anschlüssen  beträchtliche  Nebenspannungen  durch 
Versuche  festgestellt  wurden.  Hiemach  zu  urteilen,  würde  es  unbedenklich  erscheinen,  ein  den 
Normalbedingungen  entsprechendes  Material  höher  zu  beanspruchen,  als  dies  für  gewöhn- 
lich geschieht.  Wie  sich  indessen  die  Verhältnisse  bei  dauernder  Überlastung  stellen  würden, 
entzieht  sich  meiner  Beurteilung.  Die  Beantwortung  der  unter  c  gestellten  Frage  erscheint  mir 
daher  viel  mehr  eine  hnttentechnische  als  eine  bautechnische  zu  sein.  Ist  es  möglich,  weiches 
Material  so  herzustellen,  dafs  die  Proportionalitätsgrenze  ebenso  hoch  liegt  wie  bei  festerem 
Material,  so  ist  ersteres  in  gleichem  Mafse  tragfähig  wie  letzteres. 

Werk  3.  Hauptsächlich  habe  ich  nur  weiches  und  ausnahmsweise  mittelhartes  Material 
verarbeitet.  —  Je  weicher  das  Material  war,  desto  besser  liefs  sich  dasselbe  bearbeiten  und  zeig» 
sich  dies  besonders  bei  dem  Richten  und  Biegen.  In  vielen  Fällen  konnten  die  Profileisen  ud-1 
Flacheisen  in  kaltem  Zustande  gebogen  werden  und  wurde  hierdurch  Arbeitslohn  erspart  und  dir 
Form  liefs  sich  in  diesen  Fällen  ohne  Nachrichten  genauer  herstellen,  als  dies  bei  der  gleichet 
Arbeit  durch  Zuhilfenahme  des  Schmiedefeuers  möglich  gewesen  wäre.  —  Bei  Universaleisen  vo» 
3-  bis  100  mm  Breite  und  4  bis  H  mm  Dicke  kamen  einzelne  sehr  harte  Bleche  vor.  Ihi 
Bohren  dieser  Teile  erforderte  den  dreifachen  Zeitaufwand  und  sehr  viel  Bohrer.  Bei  allen  Koo- 
Btruktionen  niul's,  abgesehen  von  der  leichteren  Bearbeitung,  dem  weichen  Material  der  Vorzug  ge- 
geben werden,  da  bei  hoher  und  stoßweiser  Inanspruchnahme  sich  weiches  Material  dehnen  und 
eventuell  durch  Formänderung  die  Gefahr  erkennen  läfst,  während  bei  hartem  Material  Brüeir 
unvermittelter  auftreten  werden.  Bei  Verwendung  harten  Materials  müfste  besonders  darauf  Rück- 
sicht genommen  werden,  dafs  das  Nieten-  und  Schraubenmaterial  die  gleiche  Festigkeit  hat,  damit 
durch  den  Lochleibungsdruck  keine  einseitige  Defonnierung  auftritt  und  die  Anschlufsniete 
Knotenbleche  anderseits  keine  zu  grofse  Zahl  bezw.  zu  grofse  Abmessungen  erfordern.  Die  er- 
forderlichen Sicherheitskoeffizienten  für  hartes  Material  müfsten  durch  Versuche  festgestellt  und 
hierbei  besondere  Rücksicht  auf  Konstruktionsteile  mit  abwechselnder  Zug-  und  Druckspannung 
genommen  werden.  Bruchversuche  an  fertig  genieteten  Konstrnktionsteilen,  Brückenträger,  wurdet, 
meines  Wissens  im  .lahre  lK8»i  von  Harkort  auf  Veranlassung  der  niederländischen  Regieren? 
ausgeführt.  Diese  Konstruktionsteile  wareu,  soweit  ich  mich  der  Sache  entsinne,  mit  Stahloietei. 
genietet  worden.  Bei  diesen  Versuchen  hat  sich  jedenfalls  das  Verhalten  des  harten  Nietmateria!> 
zu  dem  weicheren  Konstruktionsmaterial ,  letzteres  wahrscheinlich  Schweifseisen,  gezeigt.  I»ie?< 
Versuche  werden  interessantes  Material  auch  für  die  hier  aufgestellten  Fragen  ergeben. 

Werk  1.    Ob  das  weichere  oder  härtere  Flufseisenmaterial  zu  Konstruktionen  geeignete 
ist,  lal'st  sich  nicht  allgemein  beantworten.    Man  wird  zu  unterscheiden  haben: 

a)  Material  für  die  gewöhnlichen  Hoch-  und  Brückenbaukonstruktionen  und 

b>  Material  für  grofse  Konstruktionen  mit  hoher  Belastung  und  bei  Brücken  für  sehr  grcln 


a)  Man  kann  ruhig  sagen,  dafs  das  weiche  Material  unter  allen  Umständen  vorzuziehen  i*i. 
da  es  eine  rauhere  Behandlung  in  der  Werkstätte  und  auf  der  Baustelle  verträgt.  Man  kam 
auch  bei  unvorsichtiger  Behandlung,  der  das  Material  vielfach  —  besonders  in  kleineren  Werk- 
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statten  —  abgesetzt  ist,  ©inen  Sicberheitsgrad  zulassen,  der  für  das  harte  Material  nur  bei  sorg- 
samer Behandlang  zu  wählen  sein  wird. 

b)  H&rtereB  Material  mit  über  44  kg  auf  1  qinm  Zerreißfestigkeit  wird  Bchon  aus  Rucksiebt 
der  Konkurrenz  auf  dem  Weltmarkt  für  besonders  grofse  Objekte  zu  wählen  sein.  Bei 
diesen  Objekten  ist  sowohl  für  die  Dimensionierung  und  Detailausbildnng,  als  auch  für  die  Be- 
arbeitung der  Eisen  in  den  Werkstatten  und  auf  den  Bauplätzen  eine  größere  Sorgfalt  im  allge- 
meinen gewährleistet.  Unter  dieser  Voraussetzung  ist  für  das  härtere  Material  unter  sonst  gleichen 
Umstanden  der  gleiche  Sicherheitsgrad  wie  für  weicheres  Material  zulässig.  Nicht  unerwähnt 
will  ich  lassen,  dafs  die  Abneigung  der  deutschen  Hüttenindustrie  gegen  hartes  Material,  die  ich 
nicht  voll  für  berechtigt  halte,  bei  Auslandskonkurrenzen  für  die  inländischen  Konstrukteure  viel- 
fach hemmend  wirkte. 

Werk  5.  Bisher  machten  wir  hinsichtlich  der  Bearbeitung  und  der  Haltbarkeit  nur  mit 
schlechtem  Material  üble  Erfahrungen.  Bei  gutem  Material  konnten  wir  einen  Unterschied  zwischen 
den  härteren  und  weicheren  Sorten  in  Bezug  auf  ihr  Verhalten  bei  der  Bearbeitung  nicht  fest- 
stellen. Überraschende  Brüche  haben  wir  bei  der  Bearbeitung  häufiger  bei  härterem  Material 
beobachtet  als  bei  weicherem,  aber  wohl  immer  war  es  ein  zu  hoher  Phosphorgehalt,  der  die 
Brüche  verursachte.  —  Die  allerschlimmsten  Erfahrungen  haben  wir  mit  Material  von  HO  kg 
Festigkeit  gemacht,  das  im  vernieteten  Zustande  bei  den  angestellten  Biegeproben  kaum  25  %  von 
der  berechneten  Belastung  ausliielt  und  das  in  der  Brücke  selbst  nach  wenig  Betriebsjahren 
Brüche  in  beängstigender  Zahl  aufwies.  Der  Grund  für  diese  auffällige  Erscheinung  wurde  zwar 
nie  genau  festgestellt,  vermutlich  ist  er  aber  doch  in  dem  zu  hohen  Phospborgehalt  zu  suchen. 
Bei  Brücken  aus  Flnfseisen  von  37  bis  44  kg  Festigkeit  sollen  Brüche  in  den  ans  J-Eisen  her- 
gestellten Längsträgern  beobachtet  worden  sein  und  zwar  in  der  Nähe  der  Enden,  dort,  wo  häufig 
die  Flantschen  ganz  weggeschnitten  sind  und  gefährliche  (^nerschnittsübergange  stattfinden.  Wir 
konnten  nicht  feststellen,  ob  die  Brüche  die  Folge  von  fehlerhaftem  Material  sind.  Als  Resultat 
unserer  Beobachtungen  läl'st  sich  wohl  feststellen,  dafs  die  mit  den  kaum  vermeidlichen  Bei- 
mischungen verknüpften  Gefahren  wachsen  mit  der  Zunahme  der  Materialhärte  und  dafs  man  deshalb 
in  der  Regel  dem  weicheren  Material,  wie  es  in  den  deutschen  Normalbedingungen  fixiert  ist,  den 
Vorzug  geben  sollte.  Es  kann  das  aueh  aus  ökonomischen  Rücksichten  geschehen,  denn  die 
Elastizitätsgrenze  liegt  auch  für  dieses  Material  so  hoch,  dafs  niemand  daran  denken  wird, 
auch  nur  annähernd  mit  den  Anstrengungsziffern  bis  an  die  Elastizitätsgrenze  heranzugehen. 
Wenn  man  aber  mit  den  Anstrengungsziffern  unter  der  Elastizitätsgrenze  bleibt,  dann  kann  es 
einem  ziemlich  gleichgültig  sein,  ob  diese  Grenze  einige  Punkte  höher  oder  tiefer  liegt.  Im 
Gegenteil  möchte  ich  der  tieferen  Lage  beinahe  den  Vorzug  geben,  weil  sich  Überlastungen  oder 
mangelhafte  Konstruktionen  dann  früher  durch  sichtbare  Verbiegungen  kenntlich  machen  werden, 
als  wenn  die  Elastizitätsgrenze  hoch  liegt.  Dafs  unter  diesen  Umständen  die  Festigkeit  gar  keine 
Bedeutung  hat  für  die  Beurteilung  des  Materialwertes,  ist  einleuchtend.  Auf  der  andern  Seite  läfst 
sich  nicht  verkennen,  dafs  wohl  Fälle  eintreton  können,  in  denen  man  notgedrungen  mit  der 
Uaterialbeanspruchung  über  die  jetzt  übliche  Grenze  hinaus  mufs,  z.  B.  bei  sehr  grofsen  Brücken. 
In  diesen  Fällen  wird  man  zu  härterem  Material  mit  höher  liegender  Elastizitätsgrenze  seine 
Zuflucht  nehmen  müssen.  Man  wird  nun  aber  auch  der  Analyse  Beine  ganz  besondere  Aufmerksamkeit 
schenken,  um  vor  Überraschungen  sicher  zu  sein. 

Werk  6.  Sowohl  die  königlichen  Eisenbahnbebörden  wie  auch  die  städtischen  Verwaltungen 
bedingen  gewöhnlich,  dafs  das  für  Hochbauten  zur  Verwendung  kommende  Material  eine  absolute 
Festigkeit  von  37  bis  44  kg  bei  mindestens  20  °/0  Dehnung  aufweist.  Denselben  Festigkeits- 
zahlen begegnet  man  auch  bei  Privatbante».  Material  mit  einer  höheren  Festigkeit  als  44  kg 
und  besondere  mit  einer  geringereu  Dehnung  als  20  °/»  wird  zurückgewiesen ,  wenn  es  sich  um 
wichtigere  Konstruktionen  handelt. 

Für  die  unter  a)  und  b)  Ihres  Fragebogens  geschilderten  Verhältnisse  eignet  sich  meines 
Erachtens  am  besten  weiches  Material,  auch  für  solche  Fälle,  wo  die  Organe  des  Bauwerkes 
häutigen  Temperaturwechseln  ausgesetzt  sind.  Bei  den  Arbeitern  —  sowohl  in  den  Werkstätten 
wie  auch  auf  der  Baustelle  —  wird  hartes  Material  sehr  gefürchtet,  weil  es  für  die  unvermeid- 
lichen Deformationen  wenig  geeignet  ist  und,  falls  solche  mit  Gewalt  herbeigeführt  werden,  durch 
I  beranstrengung  seiner  absoluten  Festigkeit  Brüche  zu  befürchten  sind. 

Was  die  unter  c)  gestellte  Frape  anbelangt,  so  halte  ich  es  für  nicht  bedenklich,  bei  weichem 
Material  den  Sicherheitskoeffizienten  kleiner  zu  nehmen,  vorausgesetzt,  dafs  eine  gewisse  untere 
Frenze  nicht  unterschritten  wird.  Es  scheint  mir  daher,  wenn  es  sich  darum  handelt,  hartes 
Material  durch  weicheres  zu  ersetzen,  dafs  diese  Frage  nicht  generell,  sondern  nur  von  Fall  zu 
rall  zu  beantworten  sei. 
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Werk  7.  Ich  mufs  Ihre  Frage  wie  folgt  beantworten:  a)  dafs  das  weiche  Material  am  besten 
die  Bearbeitung  vertragt,  b)  ebenfalls  das  weiche  Material,  c)  der  Sicherheitskoefflzient  kann  bei 
weichem  Material  unbedenklich  kleiner  genommen  werden,  so  dafs  die  Materialstärken  nicht  erhöht 
zn  werden  brauchen. 

Werk  8.  Aus  meinem  Betriebe  besitze  ich  keine  grösseren  Erfahrungen,  welche  einen 
Vergleich  zwischen  hartem  und  weichem  Flufseisen  ergeben,  da  wir  von  Anfang  an  fast  aus- 
schließlich weiches  Flufseisen  verwendet  haben.  Die  eingehenden  vergleichenden  Versuche,  welche 
ich  seinerzeit,  als  die  Frage  der  Einführung  von  Flufseisen  als  Konstrnktionsraaterial  zur  Erörterung 
stand,  angestellt  habe,  sind  sämtlich  in  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen u  veröffentlicht.  (Dies* 
Veröffentlichungen  führten  zu  dem  Schlufs,  dafs  dem  weichen  Material  in  jeder  Hinsicht  der  Vorzn? 
einzuräumen  sei.     Anm.  d.  V.) 

Werk  9.  a)  Nur  das  Flufseisen  weicher  Qualität  verträgt  am  besten  jede  Behandlung 
Durchlochen,  Bobren,  Biegen  in  kaltem  und  warmem  Zustande  bei  jeder  Temperatur.  Bearbeitung 
bei  Rotglühhitze  verträgt  überhaupt  nur  das  Klufseisen  dieser  Qualität.  Wir  haben  z.  ß.  häufig 
die  Erfahrung  gemacht,  dafs  beim  Schweifsen  von  Winkeleisen  härterer  Qualität  das  Eisen  neben 
der  Schweifsnaht  sehr  leicht  springt.  Auch  ist  es  schwierig,  das  härtere  Flufseisen  richtig 
zusammenzuschweifsen. 

b)  Stöfse,  Erschütterungen  und  sonstige  Beanspruchungen  werden  am  besten  von  Flufseisen 
der  weicheren  Qualität  ausgehalten.  Wir  haben  schon  die  Erfahrung  gemacht,  dafs  Konstruktion*- 
teile  beim  uusanften  Abladen  gesprungen  sind,  nnd  stellte  es  sich  in  derartigen  Fällen  stet> 
heraus,  dafs  das  Eisen  von  harter  Qualität  war. 

c)  Unserer  Ansicht  nach  kann  bei  weichem  Material  der  Sicherheitskoefflzient  kleiner 
genommen  werden  als  bei  hartem  Material,  um  eine  tatsächlich  gleiche  Sicherheit  zu  erhalten. 
Durch  die  Verordnung  der  Behörden  sind  in  dieser  Beziehung  jedoch  ziemlich  enge  Grenzen 
gezogen,  indem  bei  Eisenhochbauten  die  maximale  Beanspruchung  1000  kg  a.  d.  qcm  meistens 
nicht  übersteigen  darf. 

Die  übrigen  noch  eingegangenen  Zuschriften  enthielten  im  wesentlichen  die  gleichen  Aus 
fährungen,  es  kann  daher  füglich  von  denselben  hier  Abstand  genommen  werden,  nnd  darf  \t\\ 
hiermit  meine  Ausführungen  scliliefsen. 

Direktor  Otto  Knaudt- Essen :  M.  H.!  Von  all  den  graphischen  Darstellungen,  die  uns  hier 
vorgeführt  sind,  haben  für  den  Konstrukteur  die  Tafeln  1 8  und  1 9  den  gröfsten  Wert ;  er  ersieht 
daraus,  was  das  Material  im  fertig  genieteten  Zustande  noch  tragen  kann.  Die  betreffend?:: 
Probestäbe  sind  kalt  bezw.  dunkelrot  hin  und  her  gebogen,  gerade  so,  wie  man  eine  Nietnaht 
beim  Zusammenpassen  biegen  mufs,  ehe  das  Nieten  beginnt.  Bekanntlich  sind  die  Vernietungen 
stets  die  schwächsten  Stellen,  sie  geben  zuerst  Veranlassung  zum  Unbrauchbarwerden  einer  Kon- 
struktion. Vergleicht  man  die  grünen  und  blauen  Linien  der  beiden  Tafeln  miteinander,  so  sieht 
man,  dafs  bei  19  die  Behandlung  der  Streifen  einen  viel  gröfseren  Einflufs  auf  deren  Qualität 
gehabt  hat,  als  das  bei  18  der  Fall  gewesen  ist.  Bei  19  nähert  sich  die  blaue  Linie  viel  mehr 
der  horizontalen  als  bei  18,  infolgedessen  die  grüne  Linie  bei  19  viel  schärfer  fällt,  als  bei  1* 
Die  allbekannte  Tatsache,  dafs  das  Material  im  dunkelroten  bezw.  blauwarmen  Zustande  arc 
empfindlichsten  ist,  wird  hierdurch  nochmals  bestätigt.  Wenn  wir  mal  so  weit  gekomineu  Uni. 
wie  Hr.  Eichhoff  das  uns  als  lockendes  Ziel  vorgestellt  hat  und  von  dem  wir  fest  überzeugt  sind, 
dafs  wir  es  dereinst  erreichen,  so  würde  bei  einer  Abnahme  von  Konstrnktionseisen,  Kessel- 
blechen  u.  s.  w.  die  gehärtete  Biegeprobe  die  mafsgebende  Rolle  spielen.  Die  warme  Biege-  nnl 
Schmiedeprobe  wird  natürlich  ihren  Wert  behalten,  dann  käme  an  Einflufs  die  Dehnung  der  Zerreifs 
probe  nnd  erst  dann  an  letzter  Stelle  ihre  Festigkeit,  wenn  diese  nicht  vielleicht  ganz  verschwinden 
würde.  Ähnliche  Änderungen  in  der  Abnahme  hat  das  Schienenmaterial  unserer  Eisenbahnen 
heuto  schon  durchgemacht,  dort  ist  die  Zerreifsprobe  durch  die  Drnckprobe  ersetzt  und  es  wird 
nicht  lange  dauern,  bis  sie  bei  allen  Schienen  verschwunden  ist.  Die  Betriebsleitungen  der  Hütten- 
werke werdon  wohl  niemals  die  Festigkeit  der  Zerroifsprobe  unbenutzt  liegen  lassen,  gerade  w 
wenig,  wie  sie  die  chemische  Analyse  auf  die  Seite  legen  werden,  trotzdem  ja  auch  diese  für  die 
Abnahme  unbrauchbar  ist. 

Professor  Krohn-  Sterkrade:  M.  H.!  Den  Ansführnngen  des  Hrn.  Direktor  Eichhoff  kann  ifh 
vom  .Standpunkte  des  Konstrukteurs  von  ganzein  Herzen  zustimmen.  Hr.  Eichhoff  geht  von  der 
Erwägung  ans,  dafs  die  zulässige  Beanspruchung  einer  Konstruktion  abhängig  sei  von  der 
Elastizitätsgrenze.  Er  hat  überzeugend  nachgewiesen ,  dafs  die  Elastizitätsgrenze  bei  härtere» 
Material  nicht  in  demselben  Mafse  wie  die  Festigkeit  wächst,  aber  gezeigt,  dafs  die  Elastizit&t»- 
arenzc  bei  härterein  Material  immerhin  zunimmt.  So  könnte  man  zu  dem  Schlüsse  kommen,  daß, 
wenn  mau  die  geringere  Zuverlässigkeit  des  härteren  Materials  nicht  mit  in  Rücksicht  zieht,  doch 
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eine  höhere  Beanspruchung  dieses  Materials  zulässig  sei.  Dieser  Schlufs  würde  aber  ein  Trug- 
schlufs  sein,  und  zwar  möchte  ich  auf  einen  Punkt  aufmerksam  machen,  der  sofort  den  Trugschluß 
als  solchen  ergibt  und  der  von  den  anderen  Herren  nicht  genügend  hervorgehoben  ist. 

M.  H.!  Eine  Konstruktion  soll  nach  zwei  Richtungen  hin  deu  äußeren  Kräften  widerstehen. 
Es  sollen  einmal  bei  normaler  Beanspruchung,  d.  h.  bei  einer  solchen  Beanspruchung,  wie  sie  der 
Berechnung  zu  Grunde  gelegt  ist,  bleibende  Deformationen  nicht  entstehen  dürfen.  Das  ist  die 
Bedingung,  die  Hr.  Direktor  Eichhoff  behandelte,  hiernach  hangt  die  zulässige  Beanspruchung  von 
«ler  Elastizitätsgrenze  ab.  Es  soll  aber  aufserdem  die  Konstruktion  auch  eine  möglichst  hohe 
Sicherheit  gegen  Bruch  bei  einer  zufälligen  Überlastung  bieten.  Eine  solche  zufällige  Überlastung 
kann  aber  niemals  durch  ruhende  Lasten  herbeigeführt  werden.  Man  kann  eine  EiBenbahnbrücke 
nicht  höher  belasten,  als  dafs  man  dieselbe  mit  den  schwersten  Lokomotiven  nnd  Wagen  voll 
besetzt;  es  kann  ein  Schiff  in  normalem  Betriebe  nicht  hbiier  beansprucht  werden,  als  indem  es 
auf  einem  oder  mehreren  Wellenköpfen  reitet,  ein  Fall,  für  welchen  das  Schiff  berechnet  ist  und 
bei  welchem  die  Spannung  des  Materials  noch  nicht  die  Elastizitätsgrenze  erreicht.  Wenn  eine 
höhere  Beanspruchung  stattfindet,  wird  sie  stets  durch  Stofswirkungen  hervorgerufen.  Diese  erst 
bringen  Gefahr.  Bei  einer  Eisenbahnbrücke  ist  es  ein  entgleisender  Zug,  der  anf  die  Querträger 
niederschlügt  oder  gegen  die  Trägerwandungen  prallt,  bei  einem  Schiff  ist  es  der  Stöfs,  mit 
welchem  das  Schiff  anf  ein  Riff  aufläuft  oder  ein  anderes  Schiff  anrennt.  In  solchen  Fällen 
nimmt  man  bleibende  Deformationen  gerne  mit  in  den  Kauf;  man  ist  zufrieden,  wenn  die  Kon- 
struktion nicht  zerstört  wird.  Bei  Stofswirkungen  kommt  es  darauf  an,  dafs  die  lebendige  Kraft 
•I*r  Massen  durch  die  Deformation  des  widerstehenden  Materials  aufgezehrt  wird.  Nicht  die 
Bruchfestigkeit  des  Materials,  sondern  die  Arbeitsfähigkeit  desselben  kommt  hierbei  zur  Geltung. 
Die  Arbeit,  die  das  Material  bis  zum  Bruch  zu  leisten  vermag,  ist  aber  angenähert  proportional 
dem  Produkte  aus  Festigkeit  und  Dehnung,  und  dieser  Wert  ist  bei  härterem  Material  nicht 
größer,  sondern  meistens  sogar  geringer  als  hei  weicherem  Eisen.  Selbst  wenn  also  ein  härteres 
Material  eine  höhere  Elastizitätsgrenze  zeigt,  darf  es  doch  mit  Rücksicht  auf  die  ßrnchgefahr 
uicht  höher  als  ein  weicheres  Material  beansprucht  werden,  wenn  nicht  gleichzeitig  eine  gröfsere 
Arbeitsfähigkeit  hinzukommt.  Deshalb  stimme  ich  dem  Ergebnis  der  Ausführungen  des  Hin.  Direktor 
Eichhof!  durchaus  bei.    (Lebhafter  Beifall.) 

Vorsitzender:  M.  H. !  Es  hat  sich  keiner  mehr  zum  Wort  gemeldet;  ich  schließe  deshalb 
die  Erörterung.  Bevor  ich  aber  zu  dem  nächsten  Gegenstand  der  Tagesordnung  übergehe,  möchte 
ich  meinerseits  in  Ihrem  Namen  nochmals  dem  Herrn  Referenten  für  die  mühevolle  und  lichtvolle 
Arbeit  unsern  herzlichsten  Dank  aussprechen.  (Bravo!) 

M.  H.!    Ich  erteile  nunmehr  Hrn.  Ingenieur  Macco  das  Wort  zu  seinem  Vortrage: 

Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Ver.  Staaten. 

(Hierzu  Tafel  XIlMind  XIII.) 

Ingenieur  Macco-Siogen  :  M.  H. !  In  der  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
leute  vom  10.  Dez.  1899  wurde  von  mir  auf  die  Notwendigkeit  hingewiesen,  eine  genaue  Prüfung 
und  Feststellung  der  Frachten  der  Rohmaterialien  der  Eisenindustrie  in  den  wichtigsten  Ländern 
seitens  des  Vereins  vorzunehmen,  nm  damit  einen  Vergleich  über  die  Bedingungen  zu  ermöglichen, 
unter  denen  die  führenden  Länder  in  der  Eisenindustrie  arbeiten.  Andere  Arbeiten  haben  es  bis  jetzt 
dem  Verein  nicht  ermöglicht,  dem  zu  entsprochen.  Inzwischen  hat  der  englische  Verein  der  British 
Iron  Trade  Association  diese  Frage  in  weiterem  Umfange  aufgenommen  nnd  eine  Kommission,  ans 
vier  hervorragenden  Fachleuten  bestehond,  im  Jahre  1901  nach  den  Vereinigten  Staaten  gesandt,  um 
«inen  möglichst  zuverlässigen  Bericht  über  die  Grundlagen  und  die  Konknrrenzbedingungen  der 
wichtigsten  Bezirke  der  Eisenindustrie  diesos  Landes  abzufassen.  Der  vor  einigen  Monaten  im 
Verlage  des  genannten  Vereins  erschienene  Bericht  über  diese  Studienreise  enthält,  wie  es  in  der 
Natur  der  Sache  liegt,  kein  erschöpfendes  Material  über  den  Gegenstand,  er  bringt  aber  so  zahl- 
reiche und  interessante  Angaben^  dafs  sio  wohl  verdienen,  znm  Gegenstand  eines  genaueren  Stndinms 
gemacht  zn  werden.  Da  für  den  nicht  englischen  Beurteiler  noch  viele  Punkte  in  diesem  Bericht 
erwähnt  sind,  welche  einer  Aufklärung  bedürfen,  Aufklärungen,  die  sich  vorwiegend'  auf  die  Ver- 
schiedenheiten der  in  den  Vereinigten  Staaten  angewandten  Gewichtseinheiten  beziehen,  so  wandte 
ich  mich  im  November  vorigen  Jahres  an  Hrn.  Jeans,  den  verdienstvollen  Sekretär  der  British 
Iron  Trade  Association,  um  mir  diese  Aufklärung  zu  verschaffen.  Leider  habe  ich  keine  Antwort 
»on  diesem  Herrn  erhalten.  Dagegen  hatte  Hr.  Charles  Walcott,  d*er  Direktor  der  United 
Sutes  (Jeological  Stirvey,  auf  meine  Bitte  die  grofae  Freundlichkeit,  mich  in  entgegenkommendster 
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Weise  mit  dem  neuesten  Material,  welches  mir  auch  die  gewünschten  Aufklärungen  brachte,  tu 
versehen.  Ich  spreche  diesem  Herrn  an  dieser  Stelle  nochmals  meinen  wärmsten  Dank  für  sein 
freundliches  Entgegenkommen  aus.  Es  ist  mir  auf  diesem  Wege  gelungen,  ein  einigennafien  über- 
sichtliches Bild  Uber  die  Verhältnisse  der  Rohmaterialien  der  Eisenindustrie  in  den  Vereinigtet 
Staaten  zusammenzustellen  und  damit  einen  annähernden  Vergleich  mit  denselben  Verhältnissen 
bei  uns  zu  ermöglichen.  Wenn  in  dem  Folgenden  auch  bei  weitem  nicht  alle  diesbezüglichen 
Fragen  erörtert  und  geklärt  werden  können,  so  werden  die  Ausführungen  doch  wohl  dazu  bettragen, 
das  weitere  Studium  dieses  außerordentlich  wichtigen  Gegenstandes  zu  erleichtern  und  zu  fordern. 

Um  einen  Vergleich  mit  deutschen  Verhältnissen  zu  ermöglichen,  sind  alle  Zahlen  in 
deutsche  Gewichte  und  deutsches  Geld  übertragen.  Dieser  Übertragung  sind  die  folgenden  Satie 
zu  Grunde  gelegt:  ^ 

1  englische  Meile  .  .  .  =  1609,3  m.         "  1  Dollar      =  100  CentB      =  4,20  M 

1  grois  ton  -  2240    Pfund  =  1016,05  kg.     1  Pfd.  Sterl.  =  20  Schilling  =  20,43  ,* 

1  Short  ton  =  2000        n    =  907,20  „  I       n       =  12  Pence  =  1,0215.« 

1      „  =8,5125.; 

Ebenso  sind  zu  demselben  Zweck  Angaben  über  die  entsprechenden  Verhältnisse  beigefügi. 
welche  für  die  deutsche  Eisenindustrie  mafsgebend  sind. 

1.  Kohle  and  Koks. 

Das  Kohlenvorkommen  in  den  Vereinigten  Staaten,  wie  es  bis  heute  festgestellt  ist,  unter 
scheidet  sich  nach  der  Art  der  Kohle  in  zwei  voneinander  scharf  abgegrenzte  Sorten.  Die  ein«, 
magere  und  harte  Kohle,  die  Anthraicitkohle,  kommt  zur  Zeit  fast  lediglich  im  nordöstlichen  Gebiete 
Pennsylvaniens  vor.  (Siehe  die  Karte  Tafel  XII.)  Die  zweite  Sorte,  die  weiche  oder  bitnmintfw 
Kohle,  ist  über  große  Teile  des  Landes  verbreitet.  Sie  lllfst  sich  in  ihrem  hauptsächlichsten 
Vorkommen  nach  den  in  Tabelle  1  aofgeführten  und  in  der  Karte  mit  schwarzer  Umrandung  ein- 
getragenen Bezirken  unterscheiden. 

Tabelle  1.    Kohlenförderung  der  Vereinigten  Staaten  nach  Bezirken  1901. 

Tonnen  zu  1000  kg. 

Anthrazit  kohle  im  ganzen   61257  452 

Bituminöse  Kohle  im  ganzen    204  726  852 

davon  entfallen: 

auf  den  appalachischen  Kohlenbesirk    136  504  628  =  rund  66,7  •■<> 

.   nördlichen                „    1  125  806  -  ,  0,5  , 

..      „   zentralen                  „    33  967  940=  „  16,6  , 

.   westlichen                „    17  836  948  —  ff  8,7  „ 

„    das  Gebiet  der  Felsengebirge   12  779  958=  „  6,2  „ 

„      „       „       ..    Padfisehen  Küste    2  538  061—  ,  1,2  , 

Diese  Tabelle  1  enthalt  die  gesamte  Förderung  vou  Anthracitkohle  und  bituminöser  KdU 
des  Jahres  1901.  Ebenso  ist  für  dieses  Jahr  die  Fördernng  von  bituminöser  Kohle  in  den  ein- 
zelnen Bezirken  angeführt  und  ihr  prozentualer  Anteil  an  der  Gesamtförderung  ausgerechnet 
Die  erste  beiliegende  Karte  gibt  die  Lage  der  einzelnen  Kohlenbezirke  deutlich  an.  Wie  es 
dem  großen  Gebiete  der  Vereinigten  Staaten  natürlich  ist,  sind  auch  heute  schon  eine  grofse  An- 
zahl anderer  Kohlenvorkommen  bekannt.  Dieselben  spielen  aber  in  ihrer  Förderung  noch  Mm 
wesentliche  Rolle  und  können  daher,  da  es  bei  diesen  Ausführungen  nur  darauf  ankommen  kun. 
die  heutigen  Verhältnisse  festzulegen,  anfser  Betracht  bleiben. 

Die  Höhe  der  Förderung  von  Kohle,  in  welcher  sich  die  einzelnen  Staaten  an  deml^n 
beteiligen,  ist  in  Tabelle  2,  in  den  Förderzahlen  für  1 00 1 ,  und  ebenso  in  ihrem  prozentual« 
Anteil  ausgerechnet. 

Auf  der  anderen  Karte  (Tafel  Xlll)  ist  ferner  diese  Förderung  der  einzelnen  Staaten  donl 
schraffierte  Quadrate  angegeben  und  zwar  sind  diese  Quadrate  in  dem  richtigen  Verhältnis  an  der 
gesamten  Förderung  eingetragen.    Ein  Quadrat  von  1  mm  Seite  entspricht  einer  Förderung 
100  000  t.    Das  gofiirderte  Quantum  an  Anthracit  fand  in  der  Karte  selbst  keinen  Platz,  mniVr 
daher  am  Rande  besonders  aufgezeichnet  werden. 

Sieht  man  von  dem  Vorkommen  von  Anthracitkohle  im  Nordwesten  von  Pennsylvan» 
üb ,  so  kann  das  heute  bekannte  Kohlenvorkommen  in  den  Vereinigten  Staaten  in  die 
Tabelle  1  aufgeführten  und  in  der  Karte  1  eingetrageneu ,  scharf  voneinander  getrennt« 
gröfgeren  Bezirke  eingeteilt  werden.  Der  „appalachiscke  Kohlenbezirk  der  östliche,  zieht  *Kt- 
im  Norden  von  der  Grenze  des  Staates  New  York  ausgehend,  in  süd-  und  sudwestlicher  Kicbtnoi' 
über  Pennsylvania,  Ohio,  Kentucky,  West- Virginia,  Virginia,  Tennessee  bis  nach  Alabama  hin^£ 
in  einer  Langenerstreckung  von  über  läoo  km.    Der  nördliche  Kohlenbezirk   liegt  im  Stasi' 
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Tabelle  2.    Kohlenförderung  der  Ver.  Staaten  nach  Staaten  im  Jahre  1901. 

Tonnen  «n  1000  kr 

I    Virginia   2  472  912  0,90 

|    Washington   2338  958  0,90  , 

1    Indian  Territory    ....  2  197  089  0,80  „ 

Arkansas   1  647  698  0,62  „ 

Montana   1266  525  0,50  „ 

Utah   1  199  875  0,45  B 

New-Mexiko   985  715  0,37  , 

Texas   1 005  135  0,88  . 

Michigan   1  126  054  0,42  . 

Georgia   821 897  0,12  „ 

Nord-Dakota   151  140  0,06  . 

California   187  059  0,05  , 

Oregon   62  607  0,08  , 

Pennsylvania  (Anthracit) .  61210296  23,00  . 

Summa.  .  .  .  266  080  414    100,00  »o 

Michigan  an  der  südwestlichen  Seite  des  Huron-Sees  nnd  weist  die  geringste  Förderung  unter  den 
heute  in  Frage  kommenden  Bezirken  auf.  Der  „zentrale  Kohlenbezirk u  ist  heute  der  bedeutendste 
nach  demjenigen  des  östlichen  Bezirkes  und  liegt  in  den  Staaten  .Illinois,  Indiana  und  Missouri. 
l>er  „westliche  Kohlenbezirk "  hat  eine  wesentlich  geringere  Förderung.  Er  dehnt  sich  über  die 
Staaten  Jowa,  Missouri  bis  an  die  östliche  Grenze  von  Nebraska  und  Kansas  aus.  Schließlich 
werden  noch  die  Kohlenbezirke  des  „ Felsengebirges "  und  der  „Pacifischen  Küste"  als  gesonderte 
Gebiete  zu  erwähnen  sein.  Dieselben  spielen  mit  12,7  Millionen  und  2,5  Millionen  Tonnen 
Förderung  znr  Zeit  noch  keine  mafsgebende  Rolle  in  der  Eisenindustrie. 

Wie  ans  den  Zahlen  und  den  Karten  hervorgeht,  liegt  das  zur  Zeit  in  Ausbeutung  befind- 
liche gröfste  Kohlenvorkommen  in  Pennsylvanien.  Fast  der  gesamte  Anthracit  wird  in  diesem 
Staate  gefördert.  Nimmt  man  die  Anthracit-  und  die  bituminöse  Kohle  zusammen,  so  hat  sich 
Pennsylvanien  in  1901  mit  einer  Förderung  von  rund  136  Millionen  Tonnen  oder  mit  51,1  %  an 
der  ganzen  Kohlenförderung  der  Vereinigten  Staaten  beteiligt.  Der  Staat  Pennsylvanien  enthält 
in  seinem  südwestlichen  Teil  die  reichste  Ablagernng  des  appalachischen  Kohlenbezirkes.  Es  ist 
dies  der  Connellsville-Bezirk,  welcher  die  Stadt  Connellsvillc  etwa  93  Kilometer  südwestlich  von 
Pittsburg  als  Mittelpunkt  bat. 

Es  kann  nicht  Aufgabe  des  heutigen  Vortrages  sein,  die  geologischen  Verhältnisse  und  Vor- 
kommen der  für  die  Eisenindustrie  maßgebenden  Mineralien  zu  schildern,  sondern  es  können  nur  die 
augenblicklichen  wirtschaftlichen  Vorhältnisse  Berücksichtigung  finden.  Es  sei  daher  nur  kurz  erwähnt, 
daß  das  wesentlichste  der  im  Abbau  befindlichen  Kohlenflöze  im  Connellsville-Bezirk  eine  Mäch- 
tigkeit von  2,5  bis  3  m  hat,  dafs  dasselbe  ein  außerordentlich  gleichmäßiges  Vorkommen  besitzt, 
dessen  Abban  sich  zur  Zeit  noch  auf  ganz  geringe  Teufen  beschränkt,  vielfach  nur  mit  Stollen 
betrieben  wird.  Die  Förderung  dieser  Kohle  muß  eine  sehr  billige  sein.  Leider  finden 
sich  genaue  Angaben  über  die  Selbstkosten  dieser  Förderung  nur  sehr  spärlich  vor.  Nach  den 
in  dem  Berichte  von  Jeans  gemachten  Angaben  sollen  diese  Selbstkosten  einschließlich  aller 
Abgaben  sich  auf  2,3  bis  2,6  -M  f.  d.  Tonne  belaufen.  Nach  denselben  Angaben  wäre  es  mög- 
lich, in  diesem  Bezirk  infolge  der  günstigen  GebirgsverhältnisBe  die  vorhandene  Kohlenmenge  bis 
zu  90  %  nutzbringend  zu  fördern. 

Nach  Möllmanns  Aufsatz  im  „Glückauf4,  Dezember  1902,  schwanken  die  Selbstkosten  der 
Kohle  zwischen  1,90  bis  3,20  f.  d.  Tonne,  vorausgesetzt,  daß  derselbe  schon  die  amerikanische 
Tonne  von  907  kg  berücksichtigt  hat.  Wenn  dies  nicht  der  Fall,  würde  sich  diese  Zahl  auf 
2  bis  3,50  J$  erhöhen.  Immerhin  zeigen  dieselben  einen  wesentlich  niedrigeren  Satz,  als 
er  für  deutsche  Verhältnisse  möglich  ist.  In  den  Vereinigten  Staaten  sind  die  Mineralien  Eigentum 
des  Grundbesitzers.  Beim  Bergwerksbetrieb  wird  in  der  Kegel  ein  Pachtverhältnis  eingegangen, 
nach  welchem  seitens  deB  Industriellen  eine  Abgabe  für  die  Tonne  des  gewonnenen  Materials 
bezahlt  wird.  Für  Kohle  schwankt  diese  Abgabe  nach  den  Angaben  von  Jeans  zwischen  33  und 
M3  cj  für  1000  kg  der  geförderten  Kohle.  Die  Qualit.1t  der  Connellsville-Kohle  ist  eine  sehr  gute 
nnd  ergibt  einen  Koks,  der  selbst  hei  den  heute  noch  meist  angewandten  sehr  primitiven  Bienen- 
korb-Koksöfen von  ganz  außerordentlicher  Güte  ist. 

Tabelle  3  enthält  Analysen  von  Kohlen  und  Koks  aus  diesem  Bezirk,  welche  teilweise  den 
Angaben  von  Jeans,  teilweise  dem  Aufsatz  des  Hrn.  Möllmann  im  „Glückauf  entnommen  sind. 

Während  die  Angaben  und  das  Material  über  Eisenstein  in  sehr  reichem  Maße  vorhanden 
sind,  ist  dies  leider  bezüglich  der  Kohlen  nicht  der  Fall  und  wäre  es  hier  wünschenswert,  noch 
genauere  Zahlen  zu  erhalten.    Die  Ansichten  über  die  Nachhaltigkeit  der  zur  Zeit  in  Ausbeutung 


Pennsylvania  

.Illinois  

West- Virginia  

Ohio  

Alabama  

Indiana  

Colorado  

Jowa  

Kentucky  

Marvland  

Kansas  ...  ,  

Wyoming  

Missouri  

Tennessee   


Tonnen  tu  1000  k( 


1  "t    OO  *     •  *I>1 

£  1  Oi>4  0*>4 

8.20  „ 

19000  222 

7.10  . 

8254660 

3,10  „ 

6276  214 

2,40  „ 
2,00  „ 

5171054 

5  098197 

1,90  „ 

4  962  371 

1,90  „ 
1,70  „ 

4  688  629 

4  445  759 

1,70  „ 

4  069  131 

1,50  „ 

3  449  254 

1,80  „ 
1,20  „ 

8  296  121 
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Tabelle  3. 

Analysen  von  Kohlen  des  Connellsviller  Bezirks. 

Schwefel 


nach  Jeans 


nach 
Möllmann 


rottcr 


|t 

I  Tip  Top  „ 
\  loundry  , 


Kohlen- 
stoff 

60,420  »/o 


Fricke  Grübe    60,92 

  63,34 

  .  .  60,90 

  65.36 


Ke«tand[elle 

29,812  •/• 
32,60  „ 
30,20  „ 
32,10  „ 
24,40  . 


0,689 
1,08  . 
1,06  . 
1.40  „ 
1,34  „ 


Analysen  von  Koks  aas  demselben  Material. 

Waaaor  Pho»pbor 

Jeans   0.070%  —  89,50»°/» 

Möllmann  nach  48-stün- 
diger  Verkokung  .  .    0,036,       0,01 1>       89.74  „ 


0,880 
0,606  . 


0,711 

0,673  , 


A>eh« 

7,949«/. 

5.3  , 

5.4  „ 

5,6 

4,9  , 


8,830  •/. 
.'.»836  , 


IS«! 

1901 

148  991 

146  309 

174 

196 

1,905 

2,14 

332,0 

420,8 

244171 

340  235 

192 

225 

2,66 

2.94 

612 

602 

genommenen  Kohlenflöze  gehen  natnrgemäfs  sehr  auseinander.  Von  einzelnen  Fachleuten  win! 
angenommen,  dafs  der  Connollsville-Bezirk  bei  der  aufserordentlichen  Förderang,  welche  sich  wahr- 
scheinlich noch  wesentlich  steigern  wird,  in  50  bis  60  Jahren  abgebaut  ist.  Eine  solche  Annahm* 
dürfte  aber  anf  sehr  unsicherer  Grundlage  beruhen,  da  bei  allem  Fleifse  doch  die  Amerikaner  wohl 
kaum  die  geologischen  Verhältnisse  ihres  grofsen  Gebietes  hente  schon  derartig  festgelegt  haben 
dafs  man  ein  zuverlässiges  Urteil  fällen  kann.  'Auch  würde  der  weitere  Aufschlufs  des  Kohlen- 
vorkommens in  anderen  Teilen  des  Landes  sehr  wahrscheinlich  leicht  Ersatz  für  einen  derartiger 
Aasfall  bieten. 

Nicht  uninteressant  dürften  die  in  Tabelle  4  enthaltenen  Angaben  über  die  Entwicklung 
der  Arbeiterzahl  und  der  Leistungen  der  Arbeiter  an  gewonnenen  Kohlen  sein. 

Tabelle  4.    Zahl  and  Leistung  der  Kohlengruben-Arbeiter  in  den  Ver.  Staaten. 

a)  im  Gebiete  der  Anthracitkohle :  isso 

Arbeiterzahl   120000 

Durchschnittliche  Zahl  der  Arbeitstage  im  Jahre  200 

Leistung  f.  d.  Mann  und  Tag  t  1,67 

Leistung  f.  d.  Mann  im  Jahr  t  334,7 

b)  im  Gebiete  der  bituminösen  Kohle: 

Arbeiterzahl   192  204 

Durchschnittliche  Zahl  der  Arbeitstage  im  Jahre  226 

Leistung  f.  d.  Mann  und  Tag  t  2,32 

LeiBtnng  f.  d.  Mann  im  Jahre  t  525 

Es  mufs  dabei  berücksichtigt  werden,  dafs  die  Arbeiter  meistens  ungelernte  Leute  sind 
Einen  Stamm  ansässiger  Leute,  welche  mit  ihrem  ganzen  Leben  au  die  Arbeitsstelle  und  an  di- 
Fach  geknüpft  sind,  besitzt  der  Amerikaner  nicht.  Für  die  Leistung  der  Leute,  welche  sowohl 
für  Anthracitkohle  wie  für  bituminöse  Kohle  in  dem  angeführten  Zeitraum  von  elf  Jahren  f.  i 
Mann  und  Jahr  wesentlich  gestiegen  ist,  dürfte  diese  Angabe  indessen  nicht  mafsgebend  sein.  A» 
sie  zu  sehr  von  der  Zahl  der  durchschnittlichen  im  Jahr  verfahrenen  Arbeitstage  abhängig  tf. 
Dagegen  bietet  die  Leistung  f.  d.  Mann  und  Tag  einen  besseren  Anhalt.  Es  ergibt  sich  hieran?, 
dafs  in  den  angeführten  elf  Jahren  im  Anthracitkohlenbergbau  die  Leistung  sich  nm  28  °/*  «ti 
in  dem  Bergbau  der  bitumiuösen  Kohle  um  26,7  °/o  gehoben  hat.  Leider  fehlen  in  der  deutstbei 
Statistik,  soweit  mir  bekannt,  die  Zahlen  der  durchschnittlich  verfahrenen  Arbeitstage,  so  dafg  eil 
Vergleich  mit  den  angeführten  amerikanischen  Zahlen  nicht  möglich  ist.  Nach  den  statistische 
Angaben  der  Leistung  f.  d.  Arbeiter  und  Jahr  ist  dieselbe  in  Deutschland,  im  Gegensatz  » 
den  Vereinigten  Staaten,  zurückgegangen.  Die  auffallende  Tatsache  der  erhöhten  Leistung  in  in 
Vereinigten  Staaten  bei  einem  geringer  ausgebildeten  Arbeiterpersonal  wird  teilweise  erklärt  duKl 
die  ausserordentlich  ausgedehnte  Anwendung  von  Schräm  •  und  Kohlenschneidmaschinen  bft» 
Abbau  in  den  Kohlengruben.    Tabelle  5  gibt  hierüber  einige  Anhaltspunkte. 

Tabelle  5. 

Mengen  der  mit  Maschinenarbeit  gewonnenen  Kohlen  in  den  Ver.  Staateu. 

IS91  1901 

5  635  283  t  62  475  473  —  25,68  der  gesamten  bituminösen  Kohle 

Kentucky  41,21°/«  des  Ganznn 

davon  in  den    Jf  66,64  „  , 

Staaten  01,10 47'5W  -  " 
Maaten         Pennsylvania  35,95  ,  _ 

West-Virginia  20,01  „  „ 
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Es  zeigt  sich  hiernach,  dafs  innerhalb  zehn  Jahren  der  Abbau  mit  Maschinen  betrieben 
sich  bis  auf  25,6  °/o  der  gesamten  Kohlenförderung  gehoben  hat.  In  dem  wichtigsten  Staate 
Pennsylvanien  hat  derselbe  35,9  %  betragen.  In  Montana,  einem  Staate,  in  welchem  die  Arbeits- 
löhne wohl  die  gröfste  Höhe  erreicht  haben,  hat  man  den  Maschinenbetrieb  auf  über  56  %  der 
gesamten  geförderten  Kohlenmenge  ausgedehnt. 

Über  die  täglichen  Einnahmen  der  Grubenarbeiter  macht  der  Bericht  von  Jeans  Angaben, 
welche  sich  auf  einen  längeren  Zeitraum  beziehen  sollen.  Hiernach  hätten  im  Connellsville-Bezirk 
die  täglichen  Einnahmen  der  .Arbeiter  über  Tage,  vorwiegend  ungelernte  Tagelöhner,  5,50  bis 
5,75  Jt  betragen.  Die  Einnahmen  der  Häuer  und  Bonstiger  Arbeiter  unter  Tage  sind  mit  8,75 
bis  8,90  o»%  angegeben,  die  Einnahmen  der  Maschinisten,  Schmiede  and  ähnlicher  Arbeiter  mit 
10  bis  12  Ji  für  den  Tag. 

Ober  Arbeiterunruhen  und  dadurch  erfolgte  Arbeitsstörungen  gibt  der  amtliche  Bericht  von 
Walcott  an,  dafs  im  Bezirke  des  Kohlenbergbaues  im  Jahre  1900  298  und  im  Jahre  1901  257 
Arbeitseinstellungen  erfolgt  seien.  Es  waren  daran  31  973  Arbeiter  im  Jahre  1900  und  20  593 
Arbeiter  im  Jahre  1901  beteiligt.  Die  hierdurch  verloren  gegangenen  Arbeitstage  betrugen  1  378  102 
im  Jahre  1900  und  733  802  im  Jahre  1901.  Hiernach  entfielen  auf  jeden  der  beteiligten  Arbeiter 
43  verlorene  Tage  im  Jahre  1900  und  35  verlorene  Tage  im  Jahre  1901. 

Tabelle  6. 

Preise  der  Steinkohlen  in  den  Vereinigten  Staaten. 


Mark  für  1000  kg. 


Bituminöse  Kohle  ab  Grube 

Anthracitkohle 

Dl,,prVlihD 

Pre!» 

RichMcr 

ab  Grube 

1886.  .  .  . 

4,90  M 

3,70  Jt  Penns. 

16,2  JK  Montana 

9,02  Ji 

1887.  .  .  . 

.  .  .      M8  „ 

4,07  „  Ohio 

16,2  „ 

9,30  „ 

1888.  .  .  . 

•  •  •       4,62  „ 

4,30  .  „ 

18,6    „  Calif. 

8,84  „ 

1889.   .   .  . 

.  .  .       4,62  „ 

3,66  .  Penns. 

12,31  p  Texas 

6,66  „ 

3,88  ,  „ 
3,70  .  W.-Va. 

13,37  B  Oregon 

6,61  , 

13,8«  „  r 

6,75  , 

1892  

3,70  „ 

19,86  „  „ 
18,92  „  „ 

7,26  „ 

1893.  .  .  . 

.  .  •       4,44  „ 

3,50  „  „ 

9,16  „ 

1894  .  .  .  . 

.  .  -       4,21  „ 

3,42  „  Penns. 

17,91  „  , 

6,98  , 

1896.  .  .  . 

•  .  .      3,98  „ 

3,14  .  W.-Va. 

15,56  „ 

6,52  , 

1896.  . 

.  •  .       3,84  „ 

3,00  „ 

13,42  „  „ 

6,94  , 

2,91  . 

15,4   „  Idaho 

6,98  „ 
SS» 

•  •  •       4,02  „ 

2,82  „  , 

16,93  „  Oregon 
27,14  „  Idaho 

2,91  „  , 

6,76  „ 

1900.  .  .  . 

.  .  .       4,81  „ 
4,81  „ 

3,74  ,  , 

27,14  „  „ 
12,08  „  Calif. 

6,89  „ 

1901.  ..  . 

4,02  „ 

7,73  , 

Preise  der  Kohlen  im  rheinisch-westfälischen  Bezirk. 

Angaben  von  1886  bis  1893  nach  dem  Jahresbericht  der  Essener  Börse. 
Angaben  von  1894  bis  1901  nach  den  Angaben  des  „ Vereins  für  die  bergbaulichen  Interessen'«. 

1886    4,70-  7,38.«  1894    5,50—11,60.« 

1887    4,88—  7,10  „  1895    6,00-12,00  „ 

1888    5,30—  7,62  „  1896    6,50-12,00  „ 

1880    8,26—11,04  „  1897    6,60—11,50  „ 

1890    10,72-14,58  „  1898    7,03-12,00  „ 

1891    9,73-12,91  .  1899    7,00-12,00  „ 

1892    7,75-11,75  „  1900    7,50-12,00  r 

1893    7,50-  9,79  „  1901   .     8,50-13,50  „ 

Tabelle  6  gibt  die  Preise  für  bituminöse  und  Anthracit-Kohle  vom  Jahre  18K6  bis  1901  an. 
Es  sind  in  derselben  nach  der  amtlichen  Statistik  die  Durchschnittspreise  für  das  gesamte  Gebiet, 
die  niedrigsten  und  höchsten  Preise,  welche  in  diesem  Zeitraum  für  bituminöse  Kohle  vorgekommen 
sind,  aufgeführt.  Interessant  ist,  dafs,  während  bis  zum  Jahre  1890  die  in  der  Industrie  älteren 
Staaten  die  niedrigsten  Preise  fordern  konnten,  von  diesem  Jahre  ab  die  südliche  Kohlenindustrie 
in  West -Virginia  die  Führung  übernommen  hat  und  die  geringsten  Preise,  wahrscheinlich  also 
»ach  die  geringsten  Erzeugungskosten  aufweist.  Die  Anführung  der  höchsten  Preise  ist,  da  die- 
selbe sich  nur  auf  die  entlegeneren,  weniger  aufgeschlossenen  Staaten  bezieht,  ohne  Einfluf«  auf 
Beurteilung  der  Eisenindustrie.  Sie  ist  aber  der  Vollständigkeit  halber  beigefügt.  Die 
niedrigsten,  wie  auch  die  Durchschnitts-Preise  weisen  Zahlen  auf,  denen  wir  leider  nichts  Ähnliches 
zur  Seite  stellen  können.  Die  in  der  Tabelle  beigefügten  Preise  der  Kohlen  im  Ruhrbezirk 
zeigen  einen  Unterschied  gegen  die  Satze  der  Vereinigten  Staaten,  der  schwer  auszugleichen  ist. 
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Die  Erzeugung  von  Koks  ergibt  «ich  aus  den  in  Tabelle  7  aufgeführten  Zahlen  sowohl 
in  ihrer  Gesamtheit  als  in  der  Beteiligung  der  einzelnen  Staaten,  dem  gegenseitigen  Verhtha» 
der  für  diese  Erzeugung  verbrauchten  Kohlen  nnd  dem  Ausbringen  an  Koks  aus  dem  Robmaterial. 


Tabelle  7. 


Erzeugung  von  Koks  in  den  Vereinigten  Staaten  1901. 

zu  1000  kg. 


Kok« 

1  »49  492 
609006 
49  488 
33  906 
6476 
90  979 
4308 
51  714 
37  779 
98  680 


Alabama  

Colorado  

Georgia    

Indian  Territory  

Kansas  

Kentucky  

Missouri  

Montana  , 

New  Mexiko  

Ohio  

Pennsylvania   13  023 

Tennessee   366  524 

Virginia   822  948 

Washington   44  631 

West- Virginia   2  071772 

.Illinois  

Indiana   

M  assachusetts  

Michigan  , 

New  \  ork  , 

Wisconsin  

Wyoming  , 


511834 


der  gestalten 
Eneagaof  In  Vn 

9,86 

3,08 

0,25 

0,17 

0,08 

0,46 

0,02 

0,26 

0,19 

0,50 
65,86 

1,86 

4,15 

0,23 
10,48 


2,60 


Verbraucht« 

Kokle 

3  492  637 
1042283 
81675 
67  810 
10550 
185  338 
8  202 
93  396 
65636 
147  532 
19  719  323 
670  644 
1270  289 
71  118 
3  387  5W 


719  579 


55,8 
58,4 
G0,7 
50,0 
61,4 
49,0 
52,5 
55,4 
57,5 
66,9 
66.0 
54,6 
64,7 
62,7 
61,1 


71,1 


Summ»   19  773  225 


100,00 


31  033  466 


63,7 


Die  Tabelle  gibt  hierniich  sowohl  im  ganzen  wie  auch  im  einzelnen  ein  ziemlich  übersichtliche» 
Bild  von  der  heutigen  Lage  dieser  Industrie  in  den  Vereinigten  Staaten.  Die  Gewinnung  von  Neben- 
produkten bei  der  Kokserzeugung  findet  bis  jetzt  nur  in  geringem  Mafpe,  soweit  mir  bekam», 
vorwiegend  in  den  südlichen  Staaten  statt.  Die  Art  der  Koksöfen  ist  noch  eine  primitive  und 
ist  lediglich  in  ihrem  heutigen  Zustande  haltbar  durch  das  außerordentlich  gute  Robmaterial,  du 
in  ihnen  verwendet  wird.  In  der  zweiten  Karte  ist  innerhalb  des  Quadrate?  der  geförderten 
Kohlen  ein  zweites  Quadrat  eingetragen,  welches  der  Menge  der  verkokten  Kohle  entspricht. 
In  diesem  Quadrat  ist  wieder  ein  drittes  Quadrat  enthalten,  das  der  daraus  erzeugten  Koksmeuff 
entspricht. 

Tabelle  8  zeigt  die  Art  der  zur  Verwendung  gekommenen  Kohle.  Wie  ersichtlich,  ist  nir 
ein  verbältnismäfsig  kleiner  Teil  der  Kohle  gewaschen,  nnd  ist  es  die  Regel,  die  ungewaschen* 
Kohle,  wie  sie  aus  der  Grube  kommt,  direkt  in  die  Koksöfen  zu  stürzen. 


Tabelle  8.    Art  der  verkokten  Kohle  1901. 


Kohle 


ifcwMchi 


Kohlengros 


Im  ganzen   

davon  in  Pennsylvania  . 
n     in  West- Virginia 


in  Virginia 
in  Alabama 


1451647 
587  019 


445  607 


21  442  581 
17  858070 
665  548 
788  367 
1489140 


3  908791 
458  504 
286  125 

1540  978 


i 

4  123  404 
H10  383 

2453  791 
481642 
16141 


Die  Verkaufspreise  des  Koks  ab  Kokerei  sind  für  die  Jahre  1896  bis  1901  in  Tabelle!1 
aufgeführt.  Auch  hier  zeigt  es  sich  wieder,  dafs  Virginia  seit  einigen  Jahren  die  billigsten  Preüe 
aufweisen  kann.  Zum  Vergleich  sind  die  deutschen  Kokspreise  beigefügt.  Das  Resultat  ei*** 
Vergleichs  im  Preise  des  Brennmaterials  ist  ein  sehr  ungünstiges  für  uns,  welches  noch  weiter 
dadurch  ungünstig  beeinflußt  wird,  dafs  die  Qualität  des  Materials  eine  wesentlich  bessere 
die  unsrige  ist. 

Es  dürfte  übrigens  nicht  ohne  Interesse  sein,  dafs  Hr.  Jeans  in  seinem  Bericht  feststellt, 
dafs  der  Durchschnittspreis  während  einer  Dauer  von  20  Jahren  für  den  Dorhjun-Koks  ungeftkr 
doppelt  so  hoch  gewesen  ist,  wie  derjenige  des  Connellsville-Koks  und  dafs  wahrend  dieser  Zeil 
die  Einnahmen  der  Arbeiter  des  Connellsville-Bezirks  ungefähr  doppelt  so  hoch  gewesen  sind,  *» 
diejenigen  der  Arbeiter  in  Süd-Durham. 
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Tabelle  9.  Preise  der  Kok« 
 in  den  Vereinigten  Staaten 


Pr«u  Pf.U  prti.  im  Ruhrbezirk 

1896    8,48  Jt  6,89  JF.  Georgia  82,70  M  Montana         12,02  M 

1897   7,68  „  5,91  ,       „  81,88  „        „  13,87  „ 

1898   7,36  n  5,82  „  W.Virginia  31,90  .         „  14,00 


1899    8,18  „  7,08  „  „  29,19  „        „  14,37  „ 

 10.67  „  9,28  „  „  28,45  „         ,  17,00  „ 

1901   9.42  „  7,66  „  Virginia        27,34  ,        „  17.00  „ 

2.  Natürlichen  tiaa. 

Der  Inhalt  dea  heutigen  Vortrage«  würde  unvollständig  sein,  wenn  das  Vorkommen  von 
natürlichem  Gas  nnd  seine  Verwendung  innerhalb  der  Eisenindustrie  fibergangen  würde.  Das- 
selbe sei  daher  kurz  im  folgenden  erwähnt 

Das  natürliche  Gas  wird  vorwiegend  in  den  Gebieten  von  Pennsylvania,  Indiana,  Ohio,  West 
Virginia  nnd  New  York  gewonnen.  Von  den  übrigen  Staaten  dfirften  nur  Kentucky  und  Kansas, 
aber  immerhin  mit  wesentlich  geringerer  Produktion  als  die  vorher  genannten  Staaten,  zu  er- 
wähnen sein.  Die  Gewinnung  dieses  Gases  ist  von  1889  bis  1897  wesentlich  zurückgegangen 
und  scheint  die  Ursache  hiervon  in  einer  ungeheuren  Vergeudung  dieses  wertvollen  Materials  ge- 
legen zu  haben.  Seit  der  Zeit  ist  die  Erzeugung  wieder  gestiegen  und  wird  die  Gewinnung  teil- 
weise durch  Pumpen  und  der  Transport  des  Gases  durch  starke  Verdichtung  desselben  mittels 
maschineller  Einrichtung  und  damit  durch  engere  und  billigere  Rohrleitungen  bewirkt. 

Das  Gas  wird  zur  Erzeugung  von  Wärme  und  Licht  in  Wohnungen  und  von  Wärme  und  Kraft  in 
Fabriken  mannigfaltigster  Art  verwendet.  Bei  einem  Satze  von  2,2  £  f.  d.  cbm  wurde  der  Wert 
des  gewonnenen  Gases  in  1901  auf  113,4  Milli  onen  Mark  geschätzt.  Hiernach  würde  die  Menge 
des  verwerteten  Gases  auf  5110  Millionen  cbm  in  dem  genannten  Jahre  anzusetzen  sein.  Man 
nimmt  an,  dafs  bezüglich  des  Brenn-  und  Heizwertes  eine  Tonne  Kohle  einer  Menge  von 
566,3  cbm  Gas  entspricht.  Die  gesamte  Erzeugung  von  Gas  würde  also  eine  Kohlenmenge  von 
8  594  400  t  ersetzt  haben. 

Das  Gas  scheint  vorwiegend  zur  Beleuchtung  und  Heizung  verwendet  zu  werden.  Im  Jahre 
1901  wurde  in  Pennsylvania  Gas  in  82  Suhl-  und  Walzwerken  verwendet,  im  Staate  Indiana 
in  11  Werken,  in  Ohio  in  6  Werken,  in  West-Virginia  in  2  Werken  und  in  Kentucky  nur  in 
einem  Werke  dieser  Art.  Dagegen  wurde  in  anderen  Fabriken,  worunter  sich  die  Glasfabriken 
auszeichnen,  Gas  in  5640. Werken  verwendet.  Im  allgemeinen  scheint  der  Nutzen  der  Verwen- 
dung des  Gases  in  den  begleitenden  Nebenumständen  zu  liegen.  Bei  den  aufserordentlich  billigen 
Kohlenpreisen  und  bei  den  hohen  Anlagekosten  für  die  Gasleitung  ist  die  direkte  Ersparnis  bei 
dieser  Verwendung  nicht  bedeutend.  Dagegen  dürften  die  bequeme  Art  der  Feuerung,  die  billige 
Bedienung,  die  Reinheit  des  Brennmaterials  und  die  Vermeidung  von  Schlacke  Vorteile  bieten. 

Ein  Anhalt  über  die  Gröfse  des  Vorkommens  von  Gas  ist  der  Natur  der  Sache  nach  nicht 
gegeben.  Zur  Zeit  werden  noch  immer  weitere  Quellen  erbohrt  und  dürfte  auch  in  West-Vir- 
ginia die  Entwicklung  der  Erzeugung  noch  nicht  die  höchste  Grenze  erreicht  haben. 

8.  Der  Eisenstein. 

Der  in  den  Vereinigten  Staaten  zur  Zeit  geförderte  Eisenstein  wird  daselbst  in  die  nach- 
folgend aufgeführten  vier  Sorten  eingeteilt: 

1.  Roteisenstein.  Die  in  dieser  Eisenstein sorte  zur  Zeit  geforderten  Mengen  machen  den 
überwiegendsten  Teil  der  gesamten  Erzeugung,  nämlich  für  das  Jahr  1901  83,1  %  des  Ganzen 
aus.  Die  stärkste  Förderung  dieses  Materials  weist  der  Staat  Minnesota  auf.  Ihm  folgt  zunächst 
der  Staat  Michigan  nnd  alsdann,  aber  nur  mit  etwa  '/4  des  Vorgängers,  der  Staat  Alabama. 

2.  Brauneisenstein.  Die  in  den  anderen  Sorten  von  Eisenstein  geförderten  Mengen  sind 
naturgemäfs  wesentlich  geringer  als  diejenigen  des  Roteisensteina.  An  Brauneisenstein  wurden 
im  Jahre  1901  10,44  %  des  Ganzen  gefördert.  An  dieser  Förderung  waren  zunächst  Virginia 
und  West- Virginia,  dann  Alabama  und  darauf  folgend  Tennessee  beteiligt.  Keiner  dieser  Staaten 
erreichte  aber  in  seiner  Förderung  die  Höhe  von  einer  Million  Tonnen. 

3.  Magneteisenstein.  Die  Förderung  dieses  Materials  betrug  6,28  °/o  des  Ganzen  und 
geschah  vorwiegend  in  den  Staaten  Pennsylvanien ,  New  Jersey  und  New  York.  Hierher  gehört 
die  Ausbeutung  des  bedeutenden  Vorkommens  am  Lake  Cham  piain. 

4.  Spat-  und  Toneisenstein.  Die  Erzeugung  dieses  Materials  ist  an  dem  Ganzen  mit 
nur  0,18  %  beteiligt.  Derselbe  wird  vorwiegend  im  Staate  Ohio  und  nur  in  kleineren  Partien 
in  den  Staaten  Pennsylvania  und  New  York  gewonnen. 
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Tabelle  10.    Entwicklung  der  Eisensteinförderang  in  den  Ver.  Staaten 
im  ganzen  und  nach  den  einzelnen  Eisensteinsorten  in  Tonnen  zn  1000  kg. 


Rot- 

Sp*t~  und  Top* 

Im 

«■  i  -»od  »tein 

tf  t  A  C  D  f  (4*  1  D 

f  i  m*  n  9tolo 

riac  n»(rln 

1889 

•  • 

■ 

■ 

9  201  *V42 

2  563  582 

2  546  643 

439  189 

14  i50  0:* 

1890 

*  • 

- 

10  696  618 

2  601  025 

2  612  100 

383  6/8 

16  293  421 

1«01 

löcf  1 

Q  .177  1f» 

&  PO*  £tfn 

IQ?  IIA 
ins  i«o 

1  A  COR,  •JCU 
i  •»  tJ£Aj  OOP 

1892 

-  • 

- 

• 

11833  547 

2  524  987 

2  008  616 

196  079 

16  558  228 

8405413 

1  878  952 

1  362  246 

186  999 

1 1  773  610 

1894 

■ 

9  497  460 

1 490  386 

987  824 

88  678 

12  070  348 

1895 

•  * 

• 

• 

12  714  845 

2  136  101 

1  288  676 

74  212 

16  213  734 

1896 

• 

12  778  138 

2  160  337 

1  230  970 

92  891 

16  262  336 

1897 

• 

i 

• 

14  644652 

1993  443 

1076483 

84  632 

17  799  210 

1K98 

16409  903 

2  021  615 

1257  846 

56  262 

19  745  626 

1899 

• 

20  325  469 

2  915  846 

1  755  155 

82  868 

25  079  338 

1900 

•  • 

• 

23072  741 

3  282  948 

1662  229 

77  471 

27  995  389 

1901 

• 

• 

24  391321 

9  065183 

l  842  176 

62  493 

29  351  123 

83,10"/, 

10,44  7« 

6.28«/« 

0,18«/. 

100,00 

Tabelle  10  gibt  zunächst  Auskunft  über  die  Entwicklung  der  Förderung  an  Eis«« 
stein  im  Ganzen  in  den  Vereinigten  Staaten  von  den  Jahren  1889  ab  bis  1901.  Ferner  gebn 
die  ersten  vier  Kolonnen  die  Entwicklung  in  den  einzelnen  Eisensteinsorten  an  und  ist  in  der 
untenten  Zeile  das  Verhältnis  dieser  einzelnen  Werte  zum  Ganzen  für  das  Jahr  1901  ausgerechnet 


Tabelle  11.  Eisensteinförder 

in 


Minnesota  .  . 
Wisconsin  .  . 
Michigan  .  .  . 


Ohio  

Pennsylvania  

Virginia  nnd  West  Virginia  . 

Maryland  

New  Jersey  

New  York  

Connecticut  nnd  Massachusetts 

Alabama  

Tennessee  

Georgia  

North  und  Sonth  Carolina 
Kentucky  und  Jowa  .  .  . 

Missouri  

Colorado  

Montana  Nevada  .  , 
Mexiko  L'tah  .... 
Texas  und  Wyoming 

Im  ganzen  .  , 


#  »  »  •  t 


ung  der  Ver.  Staaten 
Tonnen  zu  1000  kg.. 
1900 
9  992  241  | 


in  deu  einzelnen  Staaten 


768080 
10  086  061 

61  995 
891  771 
936  616 

26  644 
349  722 
448  571 

31686 
2803  633  \ 
603  707  / 

341  682 

56  941 
42  080 
413618 

151553 


20  886  372 


2  747  056 


3  407  240 


1  (X»4  758 


1901 

11287  845  | 
750  727  } 
9  809015  j 

44  894 

1  067  387 
940  247 

21569 
408  441 
426  962 

25  619 

2  846  700  \ 
802166  ( 

219059 

47  246 
14458 
410  522 

288  278 


21  847  587 


2  925  106 


3  WH  S66 


27  995  390 


29  351  121 


In  Tabelle  1 1  ist  die  Förderung  der  einzelnen  Staaten  in  den  beiden  letzten  Jähret 
nach  Staatengruppen  zusammengestellt.  Aus  derselben  geht  hervor,  dafs  die  weit  überwiegend* 
Menge  des  Eisensteins  in  den  nördlichen  Staaten  Minnesota,  Wisconsin  und  Michigan  gewönne 
wird.  Dieses  Obergewicht  hat  sich  im  Jahre  1902,  wie  aus  den  später  folgenden  Angab« 
ersichtlich  sein  wird,  noch  wesentlich  gesteigert.  Entsprechend  den  Angaben  dieser  Tabelle  i« 
in  der  zweiten  Karte  die  Erzeugung  an  Eisenstein  in  den  einzelnen  Staaten  in  Quadrat« 
eingetragen.  Die  Gröfse  derselben  ist  ebenso  wie  bei  den  Quadraten  für  die  Kohlenfördero"! 
mit  100  000  t  für  ein  Quadratmillimeter  bemessen.  In  der  ersten  Karte  ist  die  Lagr  der 
bedeutenden  Eisensteinablagerungen  im  Gebiete  des  Oberen  SeeB  eingetragen.  Die  Lage  des  Vor- 
kommen* von  Eisenstein  in  den  anderen  Staaten  konnte  nicht  genauer  augegeben  werden.  « 
dieselbe  sich  sehr  verteilt  und  in  den  einzelnen  Ablagerungen  verhältnismäßig  unbedeutend 

In  Tabelle  12  ist  die  Förderung  der  angeführten  vier  Eisensteinsorten  wiedergegeben,  mf 
sich  dieselbe  auf  die  einzelnen  Staaten  verteilt,  und  ferner  ist  die  Beteiligung  der  einielß« 
Staaten  an  der  Förderung  des  Ganzen  in  Prozentsätzen  angeführt.  Auch  in  dieser  Tabelle 
tritt  wieder  das  Übergewicht  der  nördlichen  Staaten  scharf  hervor.    Dasselbe  drückt  sich  dnr<t 
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Tabelle  12.    Eisensteinfördernng  der  Ver.  Staaten  1901  in  den  einzelnen  .Staaten 
nach  Sorten  geordnet  in  Tonnen  zu  100«»  kg. 

Staaten 

Minnesota  

Wisconsin  .  .  '  

Michigan   

Ohio  

Pennsylvania  

Virginia  und  West  Virginia  . 

Maryland  

New  Jersey  

New  York  

Connecticut  and  Massachusetts 

Alabama  

Tennessee  

Georgia  

North  und  South  Carolina.  . 
Kentucky  und  .Iowa  .... 

Missouri  

Colorado  

Montana  Nevada   

Mexiko  l'tah  

Texas  und  Wyoming  .  .  .  .  | 

die  außerordentlich  starke  Gewinnung  des  Roteisensteins  ans.  Nahezu  75  %  der  gesamten  För- 
derung entfallen  auf  diese  Staaten  und  erst  weit  hinter  denselben  kommt  die  Erzeugung  Alabamas 
and  noch  weiter  zurück  diejenige  von  Pennsylvania. 


liot- 

ßrtun- 

Mar  aet- 

Sp»t-  u.  Toa- 

Im 

ia  d* 

* ta n  7  pn 

ehvtiaivln 

ir M.n  7v  n 

11287  845 

1 1  287  845 

38,45 

737  140 

13  587 

— 

790  727 

2,6 

9  537  304 

33  905 

237  745 

9  809  016 

33,4 

43  OfiO 

230  335 

788  7  HR 

1  lliST  'IH7 

13  307 

924  823 

2  056 

940  246 

3,2 

— 

15  234 

6  325 

21  5551 

0,07 

408  441 

408  441 

1,39 

67  454 

23  737 

334  755 

101G 

420  962 

1,4 

25  619 

25  619 

0,09 

2  103  652 

743  048 

2  840  700 

9,7 

320  004 

482  101 

802  165 

2.7 

Hl  067 

155  940 

2  052 

219  059 

0,74 

42  291 

4  950 

47  245 

0,16 

11  406 

3  052 

14  458 

0,05 

7  090 

403  432 

410  522 

1,4 

159  580 

5  304 

73  394 

23H  278 

0,8 

Tabelle  13.    Menge  und  Wert  der  EiBensteinfördernng  in  1901 

in  Tonnen  zu  1000  kg. 

Staaten  K*r«lerung  In  Tonnen  Wrrt  Im  faoxrn  Wert  f.  d.  Tonn* 

1000  )t £  *H 

Minnesota   11287  845  64  409  155  5,71 

Michigan   9  809  015  91  289  480  9,31 

Alabama   2  846  700  10  868420  3,82 

Pennsylvania   1057  387  6  558  804  6.20 

Virginia  und  West  Virginia     ....  940  247  6  158  977  6,55 

Tennessee   H02  165  3  833  960  4,78 

Wisconsin   750  727  6  509  527  8,76 

New  York   420  902  4  226  170  9,90 

Colorado   410  522  5  393  871  13,14 

New  Jersey   408  441  3  855  046  9,44 

Montana  und  Nevada                   .  .  \          ^  m  154;,  029  6,48 

New  Mexiko,  Texas  und  \V  voming  .  .  f 

Georgia  und  North  und  South  Carolina  219  059  1  0H4  553  4,95 

Kentucky  und  .Iowa   47  245  205  540  4,36 

Ohio  .    44  894  284  069  6.34 

Connecticut  und  Massachusetts    .  .  .  25  619  308  645  12,05 

Maryland   21  559  142  065  6,54 

Missouri                                         .  14  458   141  716       _  9,82 

Im  ganzen   29  351  122  206  870  22»  Durch.ebn.  7,05 


In  Tabelle  13  sind  die  einzelnen  Staaten  in  der  Reihenfolge,  wie  sie  nach  der  Gröffie 
der  Förderung  aufeinander  folgen,  angeführt.  In  der  zweiten  Kolonne  sind  die  Werte  der  ge- 
samten Fördermengen  und  in  der  letzten  Kolonne  der  Wert  f.  d.  Tonne  Förderung  ange- 
sehen. Auch  hier  weist,  wie  bei  der  Kohlenförderung,  Alabama  wieder  die  geringsten  Werte 
f-  d.  Tonne  Eisenstein  auf. 

Bei  der  schon  mehrfach  erwähnten  Bedeutung  der  Förderuug  von  Eisenstein  in  dem  Gebiete 
tag  Oberen  Sees  erscheint  es  notwendig,  auf  diese  Förderung  etwas  näher  einzugehen.  In 
der  ersten  Karte  ist  die  Lage  der  wesentlichen  Fisensteiiiablagernngen  eingetragen.  Diese 
Ablagerungen  unterscheiden  sich  nach  5  verschiedenen,  voneinander  getrennten  Gebieten,  wie 
sie  in  der  Karte  bezeichnet  sind.  Die  Förderung  dieser  einzelnen  Ablagerungen  hat  sich 
*eit  dem  Jahre  1H90,  wie  aus  Tabelle  14  ersichtlich,  entwickelt.  Mit  dem  Jahre  1893  trat  zu 
den  bisher    in    Ausbeutung  befindlichen    vier    Ablagerungen    die   Förderung    im    Gebiete  des 

X.*s  2 
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Tabelle  14.    Eisensteinförderung  im  Gebiete  des  Oberen  Sees 

in  Tonnen  zu  1000  kg. 

Lager  1890  1893  1896  1900  1901  1»02 

Marquette    ....  2909  813  2  097  961  2013  892  4  008  886  3  664822  3014  Söl 

Menominee  ....  2310693  1  688  136  1  823  779  3  789  814  3  756  751  4701795 

Gogebic   2900  852  1  490  357  2  667  614  8  153  853  3  090  691  3  722283 

Vennilion   ....  906226  828  828  1  043  688  1  702  848  1  834  982  2  117715 

Mesabi   695  175  2  884  922  8  289  893  H  452  868  18550  992 

Summa  ....     9087  682     6  700  457     10433  795     20  894  294     21 790  109  28013636 

Mesabi-Lagers  stärker  bervor.  In  der  kurzen  Zeit  von  noch  nicht  10  Jahren  hat  die  Förderung 
in  diesem  Gebiete  sich  derart  gesteigert,  dafs  sie  hente  nahezu  die  Hälfte  der  ganzen  Förderung 
an  dem  Oberen  See  ausmacht.  Zn  den  Zahlen  dieser  Tabelle  mufs  bemerkt  werden,  dafs  dk 
für  das  Jahr  1902  angegebenen  Zahlen  der  "Förderung  nicht  den  amtlichen  Zahlen  der  Berg- 
behörde in  Washington  entnommen  sind,  da  dieselben  noch  nicht  ausgegeben  sind.  Die  Zahl« 
sind  in  den  Nachrichten  von  Handel  und  Gewerbe  des  Reichsamts  des  Innern  gegeben  und  dürftet 
demnach  einigen  Anspruch  auf  Richtigkeit  besitzen. 

Tabelle  15.    Eisensteinförderung  einiger  Gruben  in  1901  in  Tonnen  zu  lOOü  kg. 

Name  der  Grube: 
l'ittsburg  &  Lake  Angeline  Marquette  R.   .         489  303 


Lake  Suporior,  Marquette  R   646  844  }  Michigan 

Clevelanä  Cliffs,  Marquette  R   888  600 


1 

Aragon  Menominee  Range   484  871  \  Xf.  ,.  , 

Chajun  „  „    515  936  J  M,ch,«an  nnd  Wisconsin 

Norrie  &  Pabst  (iogebic  Range    873  448  | 

Tilden  Gogebic  Range   453  839     Michigan  und  Wisconsin 

Ashland     .  „   290  995  ) 

('handler  Vermilion  Range   637  458 

Savoy    215  410  |.  Minne80t- 

Minnesota        „  „    211626  '  Ml 

Pioneer  „  „    689  196 

Mountain  Iron-Mesabi  Range    1  075  143 

Fayal   1  683  667 

Mahoning   778  164  }  Minnesota 

Adams   842  425 

Stevenson   676  966 


! 


Über  die  Bedeutung  einzelner  Gruben  im  Gebiete  des  Oberen  Sees  gibt  die  Tabelle  i: 
einige  Anhaltspunkte.  Es  ist  interessant,  darin  zu  linden,  dafs  die  gröfste  Förderung  einer  ein 
zelnen  Grube,  die  der  Fayal-Grnbe  in  Minnesota,  ungefähr  dieselbe  Höhe  hat,  wie  die  Förden« 
sämtlicher  Gruben  des  Siegerlandes  zusammen. 

Zur  Beurteilung  der  Qualitäten  des  im  Gebiete  des  Oberen  Sees  gewonnenen  Eisende 
sind  in  Tabelle  16  eine  Anzahl  Analysen  aus  den  einzelnen  Gebieten  der  Eisensteinlager  dJu*IM 
aufgeführt.  In  den  amtlichen  Berichten  sind  im  ganzen  211  Analysen  gegeben,  welche  zor  Be- 
urteilung des  Wertes  an  dem  Erfüllutigspunkt  der  Lieferungen,  den  südlichen  Häfen  des  Erie-S«« 
genommen  werden.  Ans  diesen  zahlreichen  Analysen  sind  hier  für  jedes  Gebiet  einige  der  beson- 
der geringsten  und  der  mittleren  Werte  herausgesucht.  Auf  diese  Weise  dürfte  die  Zusannter 
Stellung  einen  richtigen  ('berblick  zur  Wertschätzung  des  Ganzen  bieten. 

Der  Eisenstein  aus  dem  Gebiete  des  Oberen  Sees  wird  bis  zu  den  südlichen  Häfen  am  En- 
See  geschafft  und  dort,  wie  schon  erwähnt,  zum  Verkauf  gestellt.  Dementsprechend  werden 
die  Preise  loco  Häfen  des  Erie-Sees  gegeben.  Diese  Preise  sind  in  Tabelle  17  für  die  l*tr:-i 
drei  Jahre  angeführt.  Es  sind  dabei  die  wesentlichsten  Sorten  unterschieden,  bei  eitrigen 
noch  Bezug  genominen  auf  den  Erzeugungsort.  Der  Fachmann  wird  an  Hand  dieser  Tabelle  »ni 
der  in  Tabelle  16  angegebenen  Analysen  sich  ein  Bild  über  die  Preise  und  den  Wert  der  ein- 
zelnen Sorten  machen  können  nnd  ihm  damit  ein  Vergleich  mit  unseren  Verhältnissen  möglich  >«u- 
Für  das  Jahr  1902  war  die  Preisbasis  für  Bessemer-Erz  von  den  älteren  Ablagerungen  17, .Vi  4 
für  1000  kg  auf  der  Grundlage  eines  Gehalts  von  63  %  Eisen,  0,045  °/o  Phosphor  und  I"'' 
Feuchtigkeit. 

Die  Preise  für  Besseiner-Eiseustein  haben  in  den  letzten  zehn  Jahren  aufserordentlicli  -f 
schwankt.  Im  Jahre  1893  betrugen  dieselben  16,60  bis  18,60  Jt  f.d.  Tonne  zu  1000  kg.  "|! 
verschiedenen  Schwankungen  fielen  diese  Preise  bis  zum  Jahre  1S99,  in  welchem  Jahre  der  m* 
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Tabelle  1»>.    Analysen  von  Eisenstein  ans  dem  Gebiete  des  Lake  Superior  1901, 

genommen  im  feuchten  Grabenzustand. 

Grabe 

Ashland  . 
Anvil  .  . 
Special.  . 
Ardale  .  . 
Best  .  .  . 
Colby  .  . 
Bessemer  ■ 
Colby  2  . 
Hennepin . 
Jack  Pot . 
Lawrence 
New  Davis 


1 


Abbotsford 
Angeline 
Hard  Nr 
Angeline 
Häiuatitc 
Harrow 
Beaufort 
Bessie  . 
Bell  .  . 
Beresford 
Cameo  . 
Jackson  South 


P 

SIO, 

Mo 

ai,o> 

8 

OUhr.rl. 

H.O 

Gogebic-Lager: 

r>4,2it 

0,040 

6,09 

0,213 

2,87 

0,320 

0,249 

0,010 

2,04 1 

11,00 

45,7« 
51,02 

0,044 
0,049 

5,10 
9,36 

8,80 
0,26 

0,85 
4,11 

0,22 
0,19 

0,149 
0,089 

0,004 

2,657 
2,524 

12,00 
*  10,46 

49,23 

0,061 

10,68 

0,81 

0,85 

0,59 

0,787 

0,006 

2,53 

12,54 

57,85 
54,66 
53,4-2 
46,05 
55,44 
44,16 

0,035 
0,072 
0,044 
0,030 
0,049 
0,051 

2,44 
3,60 
9,09 

4,12 
10,14 

0,23 
2,029 
0,32 

0,27 
9,20 

0,91 
0,99 
1,10 

1,20 

0,14 
0,15 
0,22 

0,17 

0,188 
0,423 
0,081 

0,10 

0,005 
0,007 
0,013 

0,016 

1,709 
1,939 
2,43 

3,55 

10,02 
9,80 
9,91 
12,95 
10,87 
8,00 

Lump . 


Cliffbrd  .  . 
Crystal  Kalls 

Davy   .  .  . 

Kimball   .  . 

Larnont   .  . 

Lerida  .  .  . 

Manganate  . 

Pewabic  .  . 

San  Jose .  . 


Columbia  . 
Kayal  .  . 
Mainjning 
Roberts  . 
Chan  dl  er  . 
Long  Lake 
Pilot  .  . 
Soudan  . 
Vermilion 
Vennilion  Lump 
Zenith  


«2,05 

64,49 

57,85 

38,90 
47,94 
51,73 
39,09 
«4,24, 
51,31 
38,94 

52,55 
39,85 
53,60 
41,08 
52,62 
52,70 
56,81 
47,73 
59,34 
59,82 

49.28 
57.86 
57,93 
55,52 
61,22 
56,72 
65,55 
64.80 
64.20 
65,60 
60,84 


0,029 

0,013 

0,036 

0,037 
0,237 
0,417 
0,033 
0,106 
0,089 
0,075 

0,332 
0,012 
0,705 
0,020 
0,607 
0,058 
0,078 
0509 
0,011 
0,012 

0.056 
0,033 
0,042 
0,022 
0,038 
0,040 
0,031 
0,082 
0,134 
0,154 
0,033 


Marquette- Lager: 
7,31     0,128  1,5« 


0,110     0,149  — 


30,68 
4,68 

11,67 

37,38 
3,49 
6,21 

27,12 


0,22      0,90     3,15  2,43 


0,20 
0,29 
0,276 
2,684 


Menominee 
3,82  4,527 


38,67 
3,90 

87,69 
8,96 
3,79 
4,81 
5,60 
4,37 
3,32 


0,12 

0,347 

0,079 

0,193 

0,630 

0,120 

3,06 

0,119 

0,146 


Mesabi-L 
7,62  0,48 


2,67 
2,19 
7,19 
4,00 
7,18 
2,18 
3,99 
4,19 
2,28 
3,04 


0,589 
0,349 
0,409 
0,095 
0,130 
0,067 
0,059 
0,069 
0,089 
0,099 


1,25 
2,20 
4,27 
1,51 

•Lager 

1,52 
0,79 
1,6« 
0.32 
1,47 
1,13 
1,25 
2.57 
0,91 
1,07 

ager: 
3,37 
0,68 
1,30 
1,02 
1,89 
8,04 
1,01 
0,83 
1.83 
1,05 
1.41 


0,127 
0,333 
1,033 
0,128 

2,032 

0,19 

2,376 

0,59 

2.392 

2,888 

0,347 

1,93 

0,525 

0,219 

0,11 

0,362 

0,12 

0,227 

0,361 

0,374 

0,049 

0.513 

0,643 

0,635 

0,0«9 


0,156 
0.876 
0,936 
0,064 

1,090 

0,09 

0,968 

0,84 

1,656 

1,006 

2,073 

1,48 

1,124 

0,347 

0,11 

0,136 
0,107 
0.072 
0,190 
0,327 
0.007 
0,28« 
0,405 
0,417 


0,079 

0,027 

0,096 
0,016 

0,005 
0,009 
0,005 
0,019 
0,005 
0,005 
0.013 
0,038 
0,000 
0,011 


0,014 
0,003 
0,007 
0,036 
Trace 
Tracc 

0,021 
0,014 
Trace 


0,325 


10,77 

2,238 
0,397 
2,218 
3,207 


2,679 

0,66 

2,010 

0,65 

2,778 

1,921 

1,916 

6,80 

0.949 

0,47 

3,92 

3,346 

2,66 

1,913 

0,981 

1,837 

0,479 

0,355 

0,583 

0,606 

0,645 


1,31 

4,00 

11,17 

8,81 
7,79 
3,26 
2,26 
0,55 
11,64 
8,37 


7,60 
2,82 
8,60 
1,00 
8,00 
8,50 
7,85 
7,41 
7,80 
8,52 


14,33 
9,31 

10,40 
8,90 
4,96 
6,4« 
2,20 
1,29 
1,04 
0,68 
7,74 


Tabelle  17.    Preise  des  Eisensteins  von  Lake  Superior  loco 

am  Lake  Erie  in  Tonnen  zn  1000  kg. 

Art  des  Eisensteins  1900  1901 

Mesabi-Bessemer   18,48  -  20,58  11,56 — 12,60  M 

Mesabi-Nichttessemer   16,80-17,86  „  9,87—11,13  „ 

Marquette-Eisenglanz  Nr.  1,  Bessemer.  .  .  24,91—27,22  „  19,57-  20,66  „ 

Marquette-Eisenglani  Nr.  1,  Nichtbessemer  21,00        r  16,33—16,17  „ 

Chapin   20,83        n  15,88 

Weicher  Hämatit  Nr.  1,  Nichtbessemer  .  .  17,43-17,85  „  11,97—13,23  „ 
Gogebic,  Marquette  und  Menominee  Nr.  1, 

Bessemer-Hämatit   23.10—24,15  „  17,85-19,85  , 

Vermilion  Nr.  1,  Nichtbessemer   21,42        „  17,14  „ 

Cbandler  Nr.  1,  Bessemer   25,20       „  19,40 

Marquette,  extra  niedrig  Phosphor-Bessemcr  28.56-28,98  „  23,73-24,15  „ 


Hafeu 


1902 

12,60- 14,28  .M 
11,55—12,60  „ 
19,53    21,00  „ 
15,96-10,80  „ 

16,42 
12,60    13,65  „ 


17,85-19,53  „ 
17,09 
18,90 
22,68 
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drigste  Satz  mit  7,85  für  1000  kg  verzeichnet  wurde.  Von  da  ab  haben  die  Preise  sieb  wieder 
gehoben.  Der  überwiegende  Einflufs  der  United  States  Steel  Corporation  dürfte  vorläufig  den  Markt 
vor  allzu  grofcen  ähnlichen  Schwankungen  bewahren. 

Die  Gewinnung  de«  Eisensteins  im  Gebiete  des  Oberen  Sees  ist  der  Natur  der  Sache  nats 
eine  sehr  verschiedene.  Das  Vorkommen  scheint  nicht  in  regelmäßigen  Gangzügen,  sonders  a 
einzelnen  grol'sen  nesterartigen  Ablagerungen,  die  sich  aber  auf  weite  Flächen  mit  Unterbrechungen 
hinziehen,  zu  bestehen.  Die  älteren  Gruben  arbeiten  meistens  mit  Tiefbau,  ein  Teil  mit  Stollet- 
betrieb.  In  den  neu  aufgeschlossenen  Gebieten  und  besonders  in  denen  des  Hesabi- Lagers  geschieht 
die  Gewinnung  von  mehr  als  der  Hälfte  der  Erzeugung  im  Tagebau.  Im  allgemeinen  ist  das  Bestreben 
der  nur  geringen  Zahl  der  Eigentümer  dieser  Gruben  in  den  letzten  Jahren  darauf  ausgegangen, 
den  Betrieb  möglichst  zu  konzentrieren.  Man  hat  im  Verfolg  dieses  Grundsatzes  die  Zahl  der 
noch  vor  wenigen  Jahren  im  Betrieb  befindlichen  238  Gruben  heute  auf  108  Betriebsstellen  redo- 
ziert. Eine  grofse  Schwierigkeit  für  den  gesamten  Betrieb  dieses  Gebietes  liegt  in  den  klima- 
tischen Verhältnissen.  Dieselben  gestatten  den  billigen  Transport  mit  Benutzung  des  Wasserwege« 
jährlich  nur  auf  die  Dauer  von  sieben  Monaten  und  mufs  die  ganze  Förderung  der  übrigen  Zeit 
des  Jahres  auf  Lager  genommen  werden.  Für  die  Verarbeitung  des  Eisensteins  aus  dem  Gebiete 
des  Mesabi-Lagers  liegt  eine  weitere  Schwierigkeit  darin,  dafs  ein  sehr  grofser  Teil  dieser  Ab- 
lagerung aus  mulmigem  Material  besteht.  Infolgedessen  kann  dasselbe  nur  bis  auf  höchstens  40  *o 
beim  Möller  der  Hochöfen  zugesetzt  werden.  Im  Gegensatz  hierzu  besteht  der  Eisenstein  au» 
den  älteren  Ablagerungen  vorwiegend  aus  hartem  und  stückreichem  Material. 

Das  Eigentum  der  Gruben  an  dem  Oberen  See  befindet  sich  nur  in  wenigen  Händen.  Die 
United  States  Steel  Corporation  verfügt  allein  über  nicht  weniger  als  66  °/°  der  ganzen  dortigen 
Förderung.  Die  Selbstkosten  der  Gewinnung  dieses  Eisensteins  schwanken  selbstverständlich  je 
nach  Art  der  Ablagerung  und  des  Betriebes.  Seitens  der  genannten  grofsen  Gesellschaft  wird  die 
durchschnittliche  Leistung  in  der  Gewinnung  von  Eisenstein  f.  d.  Arbeiter  und  Tag  bei  unter- 
irdischem Betrieb  auf  4,77  t,  bei  Tagebau  auf  21,88  t  angegeben.  Es  stellen  sich  hiernach  die 
verausgabten  Löhne  bei  einem  durchschnittlichen  Tagesverdienst  der  Arbeiter  unter  Tage  von 
9  bis  10  f.  d.  Tonne  Eisenstein  auf  2  bis  2,20  Ji\  für  den  Betrieb  mit  Tagebau  und  einem 
durchschnittlichen  Verdienst  der  hierbei  beschäftigten  Arbeiter  von  8  bis  9  <M  stellt  sich  die 
Ausgabe  an  Löhnen  f.  d.  Tonne  Eisenstein  auf  0,42  bis  0,45  Jt.  Es  mufs  dabei  hinzögernd 
werden,  dafs  die  Gewinnung  im  Tagebau  durchgängig  mit  sehr  kräftigen  Bagger masch inen  geschieht. 
Diese  Maschinen  haben  eine  tägliche  Leistung  von  über  2000  t  und  werden  zu  dieser  Leistnn? 
45  Arbeiter  mit  einem  Tagesverdienst  von  8  bis  10  M  f.  d.  Mann  beschäftigt.  Tabelle  18  gibt 
die  Leistung  und  die  gezahlten  Löhne  f.  d.  Tonne  gewonnenen  Eisenstein  für  einzelne  Gruben  mit 
Betrieb  unter  Tage  und  für  solche  mit  Tagebau  an. 


Tabelle  18. 

Betrieb  unter  Tage.    Januar  bis  Oktober  1901 

l^istungen  in  Tonnen 
(frühen  f.  d.  Mann  und  Tag 

In  der  Grab*  Im  gtoicn  ►*  Jt 

Adams  v  5,41  4,1«  9,37  9,24 

Sprue«   4,88  4.06  9,49  0,53 

Hull  .  .  .  .   6,11  4,79  9,91  9,53 

Rust   6,15  5,06  8,95  8,78 

Bnrt   8,29  5,31  9,11  9,24 

Pillsbury   «,58  5,08  9,78  9,45 

Genoa   .  6,1«  4,89    9.20  9,28 

Durchschnittlich  6,22  4,77  9,41  9,28 


Tagebaubetrieb.    Mai  bis  Oktober  1901. 


Mountaiu  Iron   ....  40,93  32,89  8,«9  8,90 

Auburn   26,51  20,45  9,07  9,«* 

Faval   2(5,06  21.58  8,74  9.03 

Duluth   16,2«  12,59  8,57  8,57 


Durchschnittlich  27.44  21,88  8.78  8.90 


Bei  einer  Abgabe  an  den  Grundbesitzer  von  1  -  M  f.  d.  Tonne  Eisenstein  rechnet  die  ob« 
genannte  Gesellschaft  die  Selbstkosten  de«  Eisensteins  für  unterirdischen  Betrieb  auf  4,50  Jt  H 
Tonne  loco  Halde.  Hiernach  dürften  die  Kosten  des  Eisensteins  bei  einer  Gewinnung  im  Tage- 
bau  höchstens  2.50  ,U  f.  d.  Tonne  betragen.     Es   sei   hierbei   bemerkt,  dafs  die  Abgaben  u 
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den  Grandbesitzer  sehr  schwanken.  Sie  betragen  für  die  Tonne  des  gewonnenen  Eisensteins 
25  Pfg.  bis  2  .  M.  Im  Gebiete  der  Mesabi-Ablagerung  werden  gewöhnlich  80  Pfg.  bis  1  f.  d. 
Tonne  Eisenstein  an  Abgaben  gezahlt.  In  einer  alteren  Quelle  aas  dem  Jahre  1893  werden 
übrigens  die  Selbstkosten  für  den  Mesabi-Eisenstein  auf  1  bis  2  <  #  für  die  Tonne  loco  Halde  ohne  Ab- 
gabe and  auf  10,50  bis  14,20  Ji  für  die  Tonne  loco  Cleveland  am-Erie  See  angegeben.  Bei  der 
außerordentlich  starken  Zunahme  der  Förderung  liegt  die  Frage  der  Erschöpfung  dieser  großartigen 
Lagerstätten  sehr  nahe.  Allgemein  nehmen  die  Fachleute  an,  dafs  bei  einem  Andauern  der  heutigen 
Förderung  der  vollständige  Abbau  dieses  Vorkommens  in  der  verhältnismäfsig  kurzen  Zeit  von 
etwa  30  Jahren  erfolgt  sein  wird. 

Zar  Beurteilung  der  den  Eisenwerken  der  Vereinigten  Staaten  zur  Verfügung  stehenden 
Mengen  von  Eisenstein  sei  noch  die  Einfuhr  an  Eisenstein  in  der  Tabelle  19  angeführt. 

Tabelle  19.    Einfuhr  von  Eisenstein  in  Tonnen  zu  1000  kg. 

1896    693  765  1899    684  901 

1897    497  834  1900    912241 

1898    190  212  1901    982  469 

Diese  Einfuhr  stammt  vorwiegend  aus  Cnba.  Im  Jahre  1901  wurden  von  dort  535  034  t 
eingeführt,  hiernach  kommt  Spanien  mit  183  712  t  und  alsdann  Kanada  mit  166  005  t.  Die  Aus- 
fuhr von  Eisenstein  ist  unbedeutend.  Sie  betrug  im  Jahre  1901  im  gauzen  65  741  t.  Wird  für  das 
Jahr  1901  die  Ausfuhr  von  der  Einfuhr  abgerechnet,  so  verbleiben  916  728  t,  welche  der  ein- 
heimischen Förderung  zuzuziehen  sind  und  mit  derselben  30  267  851  t  Eisenstein  ergaben,  welche 
zu  der  Erzeugung  you  16  133  202  t  Roheisen  des  Jahres  1901  zur  Verfügung  standen.  Sieht  man 
von  den  Unterschieden  in  den  Lagerbeständen  und  anderen  einwirkenden  Nebenverhältnissen  ab, 
so  würden  im  Jahre  1901  zur  Erzeugung  einer  Tonne  Roheisen  annähernd  1,87  t  Eisenstein  in 
den  Vereinigten  Staaten  verwendet  worden  sein.  Wenn  auch  nicht  absolut  richtig,  so  wird  diese 
Zahl  doch  ein  annäherndes  Bild  geben. 

Zu  einem  Vergleich  mit  den  im  westlichen  Deutschland  zur  Verfügung  stehenden  einheimischen 
Eisenerzen  mögen  die  folgenden  Angaben  dienen.  Der  rohe  Spateisenstein  des  Siegerlandes  hat 
einen  Eisengehalt  von  33  bis  35  %»  einen  Mangangehalt  von  5  bis  6  °/o,  also  einen  Metallgehalt 
von  39  bis  41  °Jo.  Selbstkosten  und  Verkaufspreise  sind  in  Tabelle  20  auf  Grund  der  von  der 
Eisenbahn  Verwaltung  im  Jahre  1901/02  angestellten  Enquete  aufgeführt. 

Tabelle  20. 


fUr  1000  kg  SltgtrUo.ter  rohen 

1890  .   .  .       7.382—  9,01  11,16.«  1897  .  .  .       6,70-  9,36  Jf       10,97 ,4f, 

1893  .  .  .       4,866-  6,30  „         6,96  ,  1899  .  .  .       7,77—  9,63  „        10,84  „ 

1895  .  .  ,       5,65    -  0,83  „         7,04  „  1900  ..  .       8,24-11,58  „        11,89  „ 

Der  Roteisenstein  von  Lahn  und  Dill  hat  einen  Eisengehalt  von  46  bis  52  °/o»  durchschnitt- 
lich 47,66  °/o-  Die  durchschnittlichen  Selbstkosten  haben  in  den  Jahren  1899  und  190<>  8,85^ 
für  1000  kg  und  der  durchschnittliche  Erlös  9,99  >l  betragen.  Der  manganreiche  Brauneisenstein 
der  Lahn  bat  28  bis  32  %  Eisen  und  5  bis  13  %  Mangan.  Der  manganärmere  Brauneisenstein 
40  bis  48  °/o  Eisen  und  etwa  5  °/o  Mangan.  Die  Selbstkosten  werden  für  die  Jahre  1899  und  1900 
auf  7,18  -M  angegeben,  während  der  durchschnittliche  Verkaufswert  7,88  Ji  betragen  hat. 

Für  den  Eisenstein  in  Lothringen-Luxemburg  liegen  verhältnismäfsig  wenig  Angaben  vor. 
Dr.  Rentzsch  gibt  den  Wert  wie  in  Tabelle  21  an. 

Tabelle  21.    Wert  der  Minette  für  1000  kg. 

El«»ft-Lothrlo(f*D  l.oiemburg 

1898    2,42  ,M  2,08  Jt 

18! «)   2,68  „  2,16  „ 

1900    2,87  „  2,24  „ 

1901   2,67  „  2,11  „ 

1902   2.58  „  2,27  _ 

lu  den  in  „Stahl  und  Kisen"  Xr.  3,  1903,  gegebenen  Tabellen  wird  der  Wert  der  brauneu 
oder  grauen  Minette  für  1900  mit  3,90  -A,  1901  mit  1,40  1902  mit  2,85  -41  angegeben. 
Hier  wie  auch  für  die  Angaben  des  Siegerlandes  stimmen  die  für  die  in  den  betreffenden  Jahren 
getätigten  Verkäufe  angegebenen  Preise  nicht  übercin  mit  den  Preisen  des  Eisensteins,  der  in 
demselben  Jahre  abgeliefert  worden  ist. 
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Die  Selbstkosten  in  Lothringen  -  Luxemburg  werden  von  fachmännischer  Seite  auf  1,50  bis 
2,00  Jl  f.  d.  Tonne  für  Gruben  mit  Tagebau  und  Stollenbetrieb  angegeben.  Bei  Tiefbaubetriri 
steigen  dieselben  auf  2  bis  3  M.    Hierbei  ist  keine  Amortisation  und  Verzinsung  eingerechnet. 

Der  Eisengehalt  wird  für  rote  Minette  mit  40  °/°»  graue  Minette  mit  36  %  angegeben. 

Sieht  man  von  den  außergewöhnlich  hohen  Preisen  des  amerikanischen  Eisensteins  im 
Jahre  1890  ab,  bo  stellt  sich,  mit  Berücksichtigung  des  hohen  Eisengehaltes  und  der  damit  ver- 
bundenen geringeren  Kosten  der  Einschmelzung,  derselbe  durchschnittlich  wesentlich  niedriger  als 
der  Eisenstein  von  Dill,  Lahn  und  Sieg.  Ein  direkter  Vergleich  mit  der  Minette  ist  nicht  möglich, 
da  ähnliches  Material  nur  in  geringem  Umfange  in  den  Vereinigten  Staaten  zur  Verwendung 
kommt.  Dagegen  müfsten  zu  einem  vollständigen  Vergleich  die  Preise,  welche  für  den  ausländischen 
Eisenstein,  nach  Deutschland  geliefert,  bezahlt  werden,  in  Betracht  gezogen  werden. 

4.  Die  Transportrerbältnlsse. 

Zur  Beurteilung  der  Wege,  welche  das  Rohmaterial  bis  zu  den  Eisenwerken  zurückzulegen 
hat,  und  zur  Beurteilung  der  Kosten,  zu  denen  dies  geschieht,  ist  es  erforderlich,  zunächst  auf 
die  Lage  der  Eisenhütten  selbst  einzugehen. 

Tabelle  22  gibt  diesbezüglich  die  Mengen  des  in  den  einzelnen  Staaten  1901  erzengten 
Roheisens  und  den  Prozentsatz,  mit  welchem  die  einzelnen  Staaten  an  der  Gesamterzeugong  be- 
teiligt sind,  an.  Wie  aus  dieser  Tabelle  hervorgeht,  sind  es  vier  Staaten,  Pennsylvania,  Objo, 
.niinois  im  Norden  und  Alabama  im  Süden,  denen  die  Hauptproduktion  von  rd.  85  °/o  im  ganzen  zu- 
fällt. Aber  auch  hier  nimmt  Pennsylvania  mit  nahezu  der  Hälfte  der  Erzeugung  des  ganzen 
Landes  den  Löwenanteil  in  Anspruch. 

Tabelle  22.    Erzeugung  von  Roheisen  in  den  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  lüöl 

in  Tonnen  zu  1000  kg. 

Pennsylvania   7  461  116  46.26  V 

Ohio   3379  814  21,00  „ 

Jllinois   1  622  479  10,05  „ 

Alabama   1244  877  7,70 

Virginia   456  863  2.83 

Tennessee   342  550  2,12 

Maryland   308  052  1,90 

New  York   288  215  1,78 

Wisconsin  und  Minnesota     210  882  1,30 

Missouri,  Colorado  und  Washington   206  674  1,2H  I 

Michigan   173  503  1,07  „ 

West  Virginia   169  271  1,05  , 

New  Jersey   158  246  0,98  , 

Kentucky   69  561  0,43  „ 

North  Carolina  und  Georgia   27  772  0,17  „ 

Connecticut   8  577  0,05  „ 

Massachusetts   3  440  0,02  „ 

Texas   2309   0,01  m_ 

Total  ....  16133  202        100,00  V 

Die  in  der  zweiten  Karte  eingetragenen  Quadrate  der  Erzengung  von  Kohle,  Koks,  Eisenstein 
und  Roheisen  geben  nun  schon  annähernd  ein  Bild  von  der  gegenseitigen  Lage  der  Förderung 
der  Rohmaterialien  nnd  dem  Platze  ihrer  Vorarbeitung.  Diese  geographische  Lage  ist  mit  Aus- 
nahme der  südlichen  Eisenindustrien  für  den  gröfsten  Teil  derselben  außerordentlich  ungünstig 
Bei  dein  Brennmaterial  tritt  dies  allerdings  weniger  hervor.  Immerhin  sind  aber  seine  Transport 
wege  für  einen  Teil  der  Industrie  bedeutend  gröfser  als  bei  uns.  Die  Entfernungen  für  der 
Transport  von  Kohlen  und  Koks  bis  zu  den  Eisenwerken  in  Pennsylvanieu  schwanken  von  80  bn 
145  Kilometer.  Dies  sind  ähnliche  Entfernungen,  wie  sie  für  den  Bezug  des  gleichen  Materials  aus 
dem  rheinisch-westfälischen  Gebiet  für  das  Siegerland  (100  bis  130  Kilometer)  vorliegen. 

Für  einen  Teil  der  südstaatlichon  Eisenindustrie  sind  die  Entfernungen  wesentlich  geringer 
und  entsprechen  denen  der  Eisenindustrie  im  niederrheinisch-westfälischen  Gebiete.  Dagegen  hat 
die  Eisenindustrie  des  Staates  .Illinois,  welche  sich  vorwiegend  bei  Chicago  an  den  Küsten  des 
Michigan-Sees  niedergelassen  hat,  für  ihr  Brennmaterial  mit  einer  Entfernung  von  rd.  845  km 
aus  dem  Connellsville-Bezirk  und  rd.  860  km  aus  West- Virginia  zu  rechnen.  Wenn  man  damit 
die  gröl'sten  Entfernungen  der  westdeutschen  Eisenindustrie  aus  dem  niederrheinischen  Kohlenrevier 
nach  Luxemburg  und  Lothringen  von  3.30  bis  360  km  und  aus  demselben  Revier  nach  der  Saar 
von  340  bis  350  km  vergleicht,  so  liegen  diese  Bezirke  wesentlich  besser  als  diejenigen  i» 
Staate  .Illinois. 


i 
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Tabelle  23.    Frachten  für  Kohle  and  Koks  in  den  Ver,  Staaten. 
Von  ConnelUville  nach: 


Pittsburg,  Pa.  . 
Cleveland,  Ohio 
Buffalo,  N.Y.  . 
Detroit,  Nid.  . 
Cincinnati,  Ohio 
Toledo,  Ohio  . 
Chicago,  JH.  . 
St.  Louis,  JH.  . 
Baltimore,  M<1. 
New  York.  .  . 
Philadelphia  . 


Fracht 

ffir  da» 

Fracht  nach  dem 

km 

fOr  1000  kr 

preuf».  RobitolTlarl 

.M 

• 

4 

Jt 

91 

3,47 

3,81 

2,70 

332 

G,94 

2,09 

8,00 

u  in 

S.III 

1,54 

616 

10,42 

1,69 

12,12 

595 

9,26 

1,56 

11,83 

511 

8,18 

1,40 

10,66 
16,20 

907 

11,57 

1,29 
1,18 

1090 

12.27 

18,76 

522 

9,03 

1,73 

10,80 

715 

12,27 

1,72 

13,50 
11,34 

500 

9,08 

1,61 

über  die  offiziellen  Frachtsätze  für  Kohlen  and  Koks  für  eine  Reihe  von  Plätzen,  welche 
für  die  Eisenindnstrie  Bedeutung  haben,  gibt  Tabelle  23  Auskunft.  Die  Frachtsätze,  welche  für 
1901  gelten,  sind  von  Jeans  gegeben.  Leider  fehlten  die  Entfernungen.  Ich  habe  dieselben  von 
Connellsville  ausgehend  angenommen  und  daraufhin  die  Einheitssätze  berechnet. 

Diese  Tabelle  zeigt,  wie  aus  den  in  der  letzten  Kolonne  beigefügten  Frachtsätzen  des 
prenfsischen  Rohstofftarifs  hervorgeht,  für  kleinere  Entfernungen  höhere  Frachten  als  die  preußi- 
schen Staatsbahnen.  Für  gröfsere  Entfernungen  sind  die  amerikanischen  Sätze  aber  schon  be- 
deutend niedriger.  Dafs  aber  aufser  diesen  amtlich  veröffentlichten  Frachtsätzen  noch  wesentlich 
niedrigere  Frachten  zur  Anwendung  kommen,  zeigen  die  späteren  Tabellen  25  bis  30. 

Nimmt  man  den  in  Tabelle  H  angegebenen  Durchschnittspreis  der  Kohlen  von  4,81  <M 
f.  d.  Tonne  an,  so  stellten  sich  hiernach  in  1901  die  Kohlen  von  Connellsville 

loco  f.  d.  Tonne  auf  loco  f.  d.  Tonne  auf 

Pittsborg   8,28  M  Baltimore   13,84.« 

Cleveland   11,75  „  Philadelphia   13,84  „ 

Chicago   16,38  „ 

Wahrscheinlich  hatten  diese  Plätze,  wenigstens  teilweise,  die  Kohle  noch  billiger,  da  bei  solchen 
Entfernungen  wohl  eher  die  niedrigsten  als  die  mittleren  Preissätze  angewendet  worden  sind  und 
für  einen  Teil  dieser  Orte  die  Konkurrenz  der  billigen  Kohlen  ans  West- Virginia  in  Betracht 
gezogen  werden  niufs. 

Die  Preise  für  Koks  loco  Verbrauchsort  stellten  sich  im  Jahre  1901  und  ebenfalls  unter 
Anwendung  des  durchschnittlichen  Satzes  von  9,42  ,Ä  f.  d.  Tonne  aus  Tabelle  9  in 

'  f.  d.  Tonne  auf  f .  d.  Tonne  auf 

Pittaburg    12,89  M  St,  Louis    21,69 

Cleveland   16,36  „  Baltimore   18,45  „ 

Chicago   20,99  „  Philadelphia   1H.45  „ 

Von  Interesse  dürfte  eine  Aufstellung  der  "von  der  Chesapeake  und  Ohio  Railroad  für  eine  Reihe 
von  Jahren  angewandten  Frachten  für  Kohlen  sein,   über  welche  die  Tabelle  24  Auskunft  gibt. 

Tabelle  24.    Krachten  für  Kohlentransport  der  Chesapeake  und  Ohio  Railroad 

in  Pfennigen  f.  d.  Tonne  und  Kilometer. 

I*M  IM»  1*9«  IR97  1*98  1*99 

Inlandsätze   1,27       1,11        1,10        1,09        0,949  1.02 

Ausfuhrsatze   0,42       0,842       0,727       0.854       0,744  0.635 


Mit  kleinen  Schwankungen  ist  auch  aus  dieser  Zusammenstellung  eine  stark  weichende  Tendenz 
zu  ersehen.  Nach  derselben  ging  der  Einheitssatz  in  der  kurzen  Zeit  von  *i  Jahren  um  20  bis 
25  °/°  zurück.  Wie  weit  die  Amerikaner  aber  gehen,  wenn  es  darauf  ankommt,  Rückfrachten 
zn  erhalten,  anstatt  die  Wagen  leer  zn  fahren,  zeigt  das  Beispiel  eines  Frachtsatzes,  der  1897 
auf  den  Bahnen  vom  Ohio  bis  nach  dein  Oberen  See,  also  auf  eine  Entfernung  von  1300  bis 
1400  km,  zur  Anwendung  kam  und  welcher  sich  auf  das  Tonnenkilometer  mit  0,1  ausrechnet. 
Natürlich  ist  das  ein  Ausnahmefall.  Er  beweist  aber,  was  ein  rein  kaufmännischer  Betrieb  fertig 
bringen  und  wie  die  Industrie  unterstützt  werden  kann,  wenn  diese  Interessen  zusammenfallen. 

Da  die  Frage  der  Kohlen-  und  Koksfrachten  eine  aufserordentlich  wichtige  ist,  die  Frachten 
in  den  Vereinigten  Staaten  aber  nicht  einheitlich  behandelt  werden,  so  erscheint  es  zweckmltfsig, 
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noch  eine  gröfsere  Anzahl  von  Frachtsätzen  aus  verschiedenen  Gebieten  und  verschiedenen  Hieb- 
tungen  anzuführen,  dte  es  ermöglichen,  ein  annäherndes  allgemeines  Bild  über  die  im  Inland* 
verkehr  und  fnr  die  Ausfuhr  zur  Anwendung  kommenden  Sätze  zu  geben.  Diese  Sätze  ut  den 
Tabellen  25  bis  30  sind  auf  Veranlassung  der  englischen  Kommission  von  der  Interstate  Commm* 
Kommission  in  Washington  zusammengestellt  und  gelten  für  das  zweite  Halbjahr  1901. 


Tabelle  25.    Kohlenfrachten  in  den  Ver.  Staaten.    November  1901. 


V<iii 


l'oeahontas,  Va.  .  .  . 
liodertield,  W.  Va.  .  . 

Norton,  Va  

Thacker,  W.  Va.  .  . 
Kadnor,  W.  Va.  .  .  . 
Coalburg,  W.  Va.  .  . 
Caulev,  W.Va.  .  . 
Hawk's  Nest,  W.Va. 
Thurmond,  W.  Va.  .  . 


nach  Norfolk,  Va. 

Entfernung  In 
Kilometer 

Fr»cht«li 
für  lOOOkB 
In  M 

»teilt  r.  d. 

TonaenUIomei. 
In  IfC. 

600,2*i 

7,86 

1,322 

664,64 

7,86 

1,179 

749,93 

8,33 

1,121 

733,83 

8,56 

1,179 

852,92 

8,79 

1,035 

720,96 

9,72 

1,351 

685,56 

9,72 

1,409 

674,29 

9,02 

1,351 

645,32 

9,02 

1.409 

Tabelle  20.    Kohlenfrachten  in  den  Ver.  Staaten.    November  1901. 


nach  New  York,  N.Y. 


Von 

Gruben  in  Penna: 

Knlfernnnf  In 
Klloraeler 

In  X 

Frmehe  f.  d. 
In  Vif. 

556.8 

7,44 
8,06 

1,35 

609,9 
635,6 

1,32 

7,44 

1,17 

(iruben  in  Maryland: 

606,7 

7,64 

1,17 

651,7 
683,9 

7,64 

1,17 

Heek  Park,  Md  

7.64 

1.12 

Gruben  in  W.  Virginia  : 

806,2 
806,2 

8,06 

1,00 

8,0t» 

1,00 
0,89 

Moundsville,  W.Va  

912,4 

8.06 

Gruben  in  Peuna : 

754,7 

8,06 

1.06 

666,2 

7,02 

1.03 

Tabelle  27.    Kohlenfrachten  in  den  Ver.  Staaten, 
nach  Philadelphia,  Pa. 

V.m                                       i~n,/Al.nM_,  ,„              PracbUuCi  Kracht  f.  d. 

V  on                                          khZ,                    fi'  1000  k*  Tonne«kllo»c». 

Gruben  in  Marvland :                    Kiiomet-r               |n  „  (o  pf(f 

Cumherland.  Md.                                   461,8                   5,99  1,29 

4,54  0,97 

Piedniont,  Md                                     506,9                   5,99  1,17 

.4M  0,89 

Deck  Park,  Md                                     571.3                    5,9}]  1.03 

4M  0,83 

(iruben  in  W.  Virginia: 

Clarksbnrg,  W.Va.                                661,4                    7,02  1,00 

5,5*  0,69 

KainiM.nf,  W.Va                                 660,4                   7,02  1.06 

5,5«  0,69 

Monndsville,  W.Va                              767.6                   7,02  0,92 

5.5*  0,60 

(«ruhen  in  Penna: 

fimnellüviSle,  l'a                                 611,5                   7,02  1,15 

5,5*  0,77 

M.  veis.lal..  l'a                                     521.4                    5.99  1,15 

4M  0.86 

1> lv  kursiv.  i:edni.diftMi  Zahlen  sind  S.-hiftV  und  Ansftihrfrachten. 
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Tabelle  28.    Kohlenfrachten  in  den  Ver.  Staaten. 

Von  : 

Gruben  in  Penna: 

CleariiHd,  Pa  

State  Linie,  Ph  

Latrobe,  Pa  

Gruben  in  Maryland: 
Cumberland,  Md  

I'iedmont,  Md  

Deck  Park,  Md  

Gruben  in  W.  Virginia: 
Clarksburg,  \V.  Va.  .... 

Fairinont,  W.  Va  

Moundsvillc,  W.  Va  

Gruben  in  Penna: 
Connellsville,  Pa,  

Meyersdale.  Pa  

Die  kursiv  gedruckten  Zahlen  sind  Schiffs-  und  Ausfuhrfrachten. 

Tabelle  2«.    Kohlcnfrachten  in  den  Ver.  Staaten.    November  1901. 

nach  Newport  Xews,  Va. 

i-.ir.rnnn>  in  Fr»ckt»at«  Fracht  f.  d. 

Von  ii^LJ «'  '<**>  *C  Tonoenkilomet. 

Kilometer  |n  M  |n  pf(, 

Coalburg,  W.Va                                 689,28                 8,563  1,230 

•7,439  1,092 

,U6!>  0,805 

8,563  1,322 

taulev,  W.Va                                    653.37                »  7,439  1,150 

H,469  <\a34 

7,869  1,236 

Hawskvill.-,  W.Va                               642,11                »7,226  1,01« 

5.056  0,805 

7,869  1,294 

Thurmond,  W.Va                                613,14                «7,225  1,150 

5,05(i  0,84« 

IHc  mit  *  versehenen  Frachtsätze  gelten  nur  für  Bunkerkohlen,  die  kursiv  gedruckten  sind  Ausfnlirfrachten. 

Tabelle  30.    Kohlen  frachten  in  den  Ver.  Staaten.    November  I9ul. 

Von  Pittsburg,  Pa. 


nach  Baltimore,  Md. 

Entfernung  lu 

Krachl'atx 
fSr  lOOOkg 

Fracht  f.  J. 
Toooenkllomet, 

In  ~M 

in  Pf  f. 

402,3 

5,99 

1,49 

455  4 

5,99 

I  32 

481,1 

n]m 

1,23 

308,9 

5,99 

1,94 

4,25 

1.38 

* 

1,89 

354.0 

5,99 
4,2» 

1,20 

386,2 

5,99 

1,55 

4,25 

1,09 

508,5 

7,02 

1,38 

5,29 

1.03 

508.5 

7,02 
5,29 

1,38 
1,03 

611,7 

7,02 

1,15 
0.86 

5.29 

■154,0 

7,02 

1,52 

r,,2U 

1.15 

3<W,5 

5,99 

1,63 

4,25 

1,15 

.-■  — <«  Krackt  f.  d. 

nach                              k,1™J *            für  loo«  kr  ToB0 

Chicago,  Jll                                        753.13                 8,10  1,06 

East  St.  l,ouis,  .111                                 983,28                  9,95  1,01 

Cincinnati,  Ohio                                  503,71                  6,24  1,23 

Louisville,  Ky                                      680,73                  8,10  1,17 


Ille,  Ky 

Buffalo,  V  V   378,1H  1,62  1,23 

Zu  einein  Vergleich  mögen  nun  in  Tabelle  31  (S.  61«)  die  Frachtsätze  und  die  sich  daraus 
ergebenden  Einheitssätze,  welche  in  Deutschland  für  Kohlen  und  Koks  zum  Hochofenbetrieb,  sowie 
frir  Kohlen  zum  sonstigen  Kisenhnttenbetricb  heute  in  Anwendung  kommen,  aufgeführt  werden. 

Wird  zu  diesen  Frachtsätzen  der  in  Tabelle  6  für  das  Jahr  19oi  enthaltene  Preis  für 
''asflammkosten  von  10,75  .H  für  die  Tonne  zugezogen,  so  stellen  sich  die  Preise  für  die  Kohlen 
to*  Eisenindustrie  für  dieses  .lahr  in 

auf  auf 

Weidenau   14,15,.*  F.sch   18.75.« 

Wetzlar   16,15  „  Hurhach   19.15  „ 

Algringen  ......       19,05  ..  Hombach   19,15  ., 
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Tabelle  31.    Frachten  zwischen  den  nebengenannten  Stationen 

für  Kohlen  u.  Koks      für  Kohlen  zum 
zum  Hochofenbetrieb  Eisenhüttenbetrieb 
JL  f.  d.      pff.  r.  d.       .«  f.  i.      pf».  r  d. 

km  Tonn.  t  km  Tonne  t  km 


Langendreer— Weidenau   122  3  2.46  3,4  2,78 

Dortmund— Niederschelden   138  3,3  2,391  3,7  2.68 

Bochum— Wetzlar   215  4,7  2.186  5.4  2,51 

Dortmund— Wetzlar   219  4,7  2,146  5,5  2,51 

Ruhrort— Algringen   339  7.7  2,271  8,2  2,42 

(ielsenkirchen-Esch   334  7,5  -  8,0  2,39 

Hörde -Esch   345  7,8  2,201  8,3  2.43 

Üelsenkirchen  — Burbach  .......  350  7,9  8,4  2.40 

Oelsenlnrchen-  Algringeu    347  7,8  2,248  8,3  2,39 

Gelseukirchen    Kombach   352  7,9  -  8,4  2.38 

Im  Jahre  1901  warder  Preis  für  Koks  in  Deutschland  17  .«und  kostete  hiernach  die  Tonne  Koks  \ot« 

Weidenau   20,-.*  Bürbach.  ......  24,90,* 

Niederschelden  ....  20,30  ,               Esch   24,50  „ 

Wetzlar   21,70  „               Rombach   24.90  „ 

Algringen   24,80  „ 

Trotz  wesentlich  kürzerer  Entfernungen  siud  also  die  KoBten  des  Brennmaterials  für  die 
deutsche  Eisenindustrie  sehr  viel  höher  als  in  den  Vereinigten  Staaten.  Höhe  des  Preises  des 
Materials  und  Höhe  der  Frachtsätze  wirken  beide  ungünstig  hierauf  ein.  Es  mufs  aber  dAranf 
hingewiesen  werden,  dafs  die  preufsische  Staatsbahn  für  die  Kohlen  zur  Ausfuhr  und  znr  Be- 
kämpfung des  ausländischen  Wettbewerbes  Ausnabmetarife  besitzt,  welche  den  im  binnenländisclien 
Verkehr  der  Vereinigten  Staaten  angewandten  Sätzen  sich  nähern,  aber  selbst  mit  ihren  niedrigsten 
Sätzen  noch  sehr  weit  von  den  dort  angewandten  Sätzen  für  die  Ausfuhr  entfernt  sind.  IV 
erwähnt  darf  dabei  nicht  bleiben,  dafs  die  grofsen  Entfernungen  in  den  Vereinigten  Staaten  die 
Anwendung  billiger  Frachtsätze  sehr  erleichtern.  Der  preufsische  liohstofftarif ,  der  mafsgebetde 
Tarif  für  den  Inlandsverkehr  der  Kohlen,  fällt  bei  einer  Entfernung  von 

o)  f.  d.  t'km  4  r.  d  Um 

500  km  anf  den  Durchschnittssatz  von     2,1  800  km  auf  den  Dunhschnittssatz  von  1,83 

«00   ,     „     „               „               „       1,98  »00  „     „     „  „  „  1.77 

700   „     „     .,               ,.               „       1,90  1000  ,.     „     „  „  „  1.75 

herab,  und  bleibt  aber  damit  immer  noch  70  bis  »0  °/°  über  den  im  inländischen  Verkehr  der 
Vereinigten  Staaten  angewandten  Sätzen  der  Tabellen  25  bis  30. 

Wie  schon  aus  den  beiden  Karten  und  den  angeführten  Tabellen  hervorgeht,  liegen  die- 
jenigen Eisensteinfeldor,  welche  zur  Zeit  für  die  Eisenindustrie  der  Vereinigten  Staaten  vor- 
wiegend in  Betracht  kommen,  in  sehr  grofser  Entfernung  von  den  Eisenwerken  selbst.  Die  jetzige 
gegenseitige  Lage  der  tiruben  und  Hütten  würde  kaum  aufrecht  zu  erhalten  sein,  wenn  nicht  es 
grofser  Teil  des  Weges,  den  der  Eisenstein  zurückzulegen  hat,  den  Wasserweg  benutzen 
könnte.  Die  Entfernungen  von  den  Eisensteinlagern  des  Oberen  Sees  bis  zn  dem  Mittelpunkt  der 
Eisenindustrie  in  Pennsylvania  beträgt  1240  bis  1739  km.  Hiervon  entfallen  indessen  etwa 
bis  1300  kin  anf  den  Wasserweg.  In  der  ersten  Karte  sind  die  Wege,  welche  der  EUen- 
stein  zurückzulegen  hat,  in  dicken  Linien  eingetragen.  Wie  ersichtlich,  liegen  die  Eisenfelder  in  ver- 
schiedener Entfernung  von  den  Verschiffungshäfen.  Die  Erze  der  älteren  Felder  haben  bis  zn  de» 
Verschiflungsplatze  nur  24  kin  zurückzulegen.  Diese  Entfernung  steigt  aber  bis  zu  den  Feldern 
dos  Vermilion-GebieteB  auf  161  km.  Ebenso  ist  der  Seeweg  verschieden  und  schwankt  bis  zu  den 
südlichen  Häfen  des  Erie-Sees,  welche  als  Lieferungsplatz  für  den  Eisenstein  gelten,  zwischen 
H«5  und  1328  km.  Tber  die  Frachteu,  welche  zur  Bewältigung  dieser  Entfernungen  im  Jahre  IS"*! 
gezahlt  wurden,  sowie  über  die  Entfernungen  der  einzelnen  Gebiete  bis  zn  den  Häfen  des  Erir 
Sees  gibt  die  Tabelle  32  Auskunft. 

Tabelle  .'!2.    Frachten  für  Eisenstein  von  den  Gruben  am  Lake  superior 
bis  zu  den  Häfen  am  Eric-See  im  Jahre  1901. 


Murquctte-Felder 
Menominec-  ., 
Gogebic-  ., 
Vermiliuti- 
Mesabi-  ., 


Eisenbahn 

See 

weg 

Kut- 

Kr.cht 

Ent- 

Kr.cht 

0*»«mtfr»ckl 

rrrnuog 

fSr  HHVtkjt 

fernung 

für  1000  kc 

für  loonkf 

km 

.« 

Jt 

-« 

24 

1.047 

2,93 

3^8 

«•4-97 

1.668 

885 

5,51 

4,18 

64 

1.668 

966 

2,93 

4.60 

161 

4,188 

1  328 

3,84 

7,53 

121 

3,3-17 

1  328 

3.34 

6.70 
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Da«  Bedürfnis,  die  grofsen  Massen  von  Eisenstein,  welche  an  den  Häfen  des  Erie-Sees  an- 
kommen, in  der  billigsten  Weise  nach  den  Werken  in  Pennsylvania  zu  schaffen,  hat  nun  zu  einer 
Transporteinricbtung  geführt,  welche  einzig  in  ihrer  Art  ist  und  damit  ein  lehrreiches  Beispiel 
gibt,  was  unter  gewissen  Umständen  mit  zweckmäfsig  angeordneten  Eisenbahnen  geleistet  werden 
kann.  Auf  Veranlassung  von  Carnegie  bat  die  ihm  unterstellte  Gesellschaft  vor  einigen  Jahren 
eine  Eisenbahn  gebaut,  welche  lediglich  mit  Rücksicht  anf  einen  billigen  Transport  des  Eisen- 
steins zwischen  den  angegebenen  Endpnnkten  entworfen  und  ausgeführt  worden  ist.  Diese  Eisen- 
bahn gehört  der  Pittsburg  Bessemer  und  Lake  Erie  Railroad  Company  und  steht  unter  der  Kon- 
trolle der  United  States  Steel  Corporation.  Die  einzelnen  Zahlen,  welche  diesen  so  interessanten 
Eisenbahnbetrieb  betreffen,  sind  in  der  Tabelle  33  gegeben.  Die  Gewichte  dieser  Tabelle  sind 
aus  der  englischen  Quelle  von  Jeans  übernommen  und,  da  keine  besondere  Angabe  über  die  Art 
der  Tonne  gemacht,  als  englische  Tonne  mit  1016,3  kg  verrechnet.  Da  es  sich  vorwiegend  um 
Eisenstein  handelt,  bei  dem  diese  Tonne  auch  sonst  zur  Anwendung  kommt,  dürfte  die  Annahme 
berechtigt  sein. 

Tabelle  33. 

Angaben  über  die  Pittsburg- Bessemer  and  Lake  Erie  Railroad  Company. 


Gesamte  Länge  der  Bahn  mit  Zweiglinien   326.6  km 

Länge  der  Ilanptlinie   250,0  „ 

Baukosten   108  807  951 

Stärkste  Steigung   1  :  135 

Kleinster  Kurvenhalbmesser    198,12  m 

Bahn  ist  einspurig  mit  normaler  Spurweite 

Gewicht  der  Schienen  f.  d.  laufende  Meter   50  kg 

Höhe  der  Schienen   152  mm 

Fufsbreite  der  Schienen   152  mm 

Länge  der  Schienen   9,14  bis  10.06  cm 

Zahl  der  in  1900  gefahrenen  Züge   4993 

Durchschnittliches  Bruttogewicht  eines  Zuges   882  t 

Stärkstes  Bruttogewicht  eines  Zuges   2443  t 

Stärkste  Ladung  eines  Zuges   1879  t 

od.  78,9%  d.  Br«lto»«w. 

Durchschnittliche  Eisensteinladung  eines  Zuges   1040 

Zahl  der  Züge  Sommer  1900  täglich                                     .  12  bis  14 

Durchschnittliche  Ladung  eines  beladeneu  Wagens   37,6  t 

Durchschnittliche  Zahl  der  Geladenen  Wagen  eines  Zuges ...  23 

Durchschnittliche  Zahl  der  leeren  Wagen  eines  Zuges  ....  15 

i  1  M»«hlnl«l,  I  HeUer, 

1  Güterzug  hat  an  Personal  :  l  Zo^fObrvr,  i  sifn»i- 

V  mioo,  1  Urem  »er 

Durchschnittliche  Fahrzeit  eines  Zuges   13  bis  14  Stunden 

Durchschnittlich  durchfahrene  Länge  eines  Zuges   194  km 

Gewicht  der  in  1900  gefahrenen  Hüter   4  247  486  t 

Gefahrene  Tonnenkilometer  in  1900    852  000000 

Gefahrener  Eisenstein   2  738  031  t 

od«r  vom  UmoicD  A4 

Gesamte  Einnahme   8  874  012  M 

»  od.  i,04  rre.  r.  d.  i.k» 


Der  Frachtsatz,  zu  dem  die  Gesellschaft  den  Transport  des  Eisensteins  für  Werke,  welche 
nicht  der  United  States  Steel  Corporation  angehören,  im  Jahre  1901  beförderte,  betrug  5  <M  f.  d. 
Tonne.  Wenn  der  Eisenstein  aber  direkt  aus  dem  Schiff  in  Conneaut  entnommen  wird,  also  keine 
Lagerung  beansprucht,  so  ermäfsigt  sich  dieser  auf  4,40  M.  Wird  die  Gobnhr  für  Entladung 
und  Rangieren  auf  den  Endstationen  abgerechnet,  so  verbleibt  für  den  eigentlichen  Transport, 
aber  einschließlich  der  Entladung  aus  dem  Schiff  am  Erie-See,  3,50  «H,  oder  für  die  250  km 
lange  Strecke  1,4  $  f.  d.  t/km.  Dagegen  konnte  die  Gesellschaft  den  Eisenstein  für  die  eigenen 
Werke  mit  einem  noch  mäfsigen  Verdienst  zum  Satze  von  1,81  «,Ä  f.  d.  Tonne  oder  zu  0,73  c) 
f.  d.  t  km  befördern.  Die  gesamte  Fracht  für  den  Eisenstein  von  der  Grube  bis  den  Hütten  mit 
allen  Zwischenmanipnlationen  stellt  sich  demnach,  wenn  keine  Lagergelder  am  Lake  Erie  erforder- 
lich werden,  auf  7,4K  Ji  bis  11,03  Ji  für  fremden  Eisenstein  und  auf  5,82  Jl  bis  9,37  cM  für 
den  Eisenstein  der  Cnited  States  Steel  Corporation.  Legt  man  nun  die  mittleren  Preise  aus 
Tabelle  17  von  1901,  welche  loco  Hafen  am  Lake  Erie  gegeben  sind,  zu  Grunde,  so  stellt  sich 
bei  einem  Preise  von 

12,—  .*  für  Mosabi-Besxetner  derselbe     ....  loco  Hütte  anf  13,90  bezw.  15,50.«  f.  d.  Tonne 

10,50  „     ..   Mesabi-Nichtbessemer   „       „       „    12,40     ,.      14,—  „  „ 

20,-  .,    ..  Marquette  Nr.  1   „       „  21,90     „     23,50  .  . 

24,—  „     ..   Marquettr,  l>es.  niedrig  an  Phosphor    „       ..       „  25.90     .,      27.50  „     ..  „ 
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Wird  dieser  Preis  auf  den  Wert  von  einem  Prozent  Eisengehalt  reduziert,  so  stellt  sich  diese  Einher 
bei  Mesabi-Bessemer  Eisenstein     ....    von  60°/o  Fe  auf  durchschnittlich  0,231  bezw.  0,258 


bei  Mesabi-NichtbeBsemer-Eisenstein  ...     „   54  „    „     „  „  0,29     „  0,26 

hei  Marquette  Nr.  1   „  55  „    „    „  „  0,39     „  0,425 

bei  Marquette  mit  niedrigem  Phosphor.        „  64  .    „    „  „  0,405    „     0,43  „ 


Für  die  Beurteilung  der  Verhältnisse  des  nordamerikanischen  Eisensteinbezuges  dürfte  die 
vorstehende  Betrachtung  ein  genügendes  Bild  geben.  Dieselbe  bezieht  sich  auf  die  überwiegend« 
Menge  dieses  Materials  und  auf  den  schwierigsten  und  gröffiten  Transportweg  für  dasselbe.  Die 
sonBt  sehr  verteilt  im  Lande  zur  Zeit  in  Ausbeutung  begriffenen  Eisenerzvorkommen  liegen  wesent- 
lich günstiger  für  die  Eisenindustrie,  teilweise  sogar  unmittelbar  bei  derselben.  Auch  die  Am^ 
dieseB  Materials  sind  sehr  verschieden.  Im  Süden  ist  ein  der  Minette  ähnlicher  Stein  vorhanden, 
der  ohne  Kalksteinzusatz  verhüttet  wird.  Über  alle  diese  einzelnen  Vorkommen  zuverlässig 
Zahlen  zu  geben,  ist  zu  schwierig  und  würde  auch  der  Zeit,  die  mir  für  den  Vortrag  zur  Ver- 
fügung steht,  nicht  entsprechen. 

Wenn  in  dem  Folgenden  noch  ein  kurzer  Vergleich  mit  den  Transportverhältnissen  bb4 
den  Kosten  für  Eisenerz  im  westlichen  Deutschland  gemacht  wird,  so  soll  dabei  von  dem  Bein* 
vom  Ausland  abgesehen  werden.  Die  Hütten,  welche  diesen  Eisenstein  beziehen,  und  die  ja  nr- 
wiegend  am  Wasser  liegen,  daher  keine  Zwischenfracht  auf  der  Eisenbahn  haben,  werden  »ich 
den  Vergleich  auf  (.irund  der  schon  gegebenen  Zahlen  leicht  vervollständigen  können. 

Der  für  die  westdeutschen  Bahnen  in  Betracht  kommende  allgemeine  Ausnahmetarif  für  Eisen 
erz  vom  1.  Juni  1901  ergibt  bei  einer  Entfernung  von 

100  km  •   2,5  Jf  f.  d.  Tonne  oder  2,5  $  f.  d.  t/km 

150  „   3,3  „     „  „     2,2   „     „  „ 

'200   4,0  „     „       „       *     2,0   „     «,  . 

300  „   5,0  „     „       „       „     1,66  .     „  „ 

400  „   6,0  „     „       ,        „     1,50  „  ., 

500    7,0  „     „       .       ,     1,40  „     .,  „ 

Der  aufser  diesem  Tarif  für  den  Bezug  des  Eisensteins  von  der  Lahn,  Dill  und  Sieg  fit- 
geführte  Notstandstarif  yom  10.  August  1902  ergibt  die  folgenden  Frachten  bei 

100  km   1,90-«  f.  d.  Tonne  oder  1,9  t$  f.  d.  t/km 

150  „   2,50  „     „       „        „  1,66  „  „  „ 

200   „   3,10  „     „       „        „  1,55  „  „  „ 

300  ,   4,40  „     „  1,46  r  „  „ 

400   „   5,60  „     „  1,40  „  „  „ 

800  „   6,90  ,     „       „        r  1,37  „  r  „ 

Für  die  wichtigeren  Frachtrelationen  der  Eisenindustrie  stellen  sich  nun  die  tatsächliche 
Transportkoston  wie  in  Tabelle  34  angegeben: 

Tabelle  34. 


Wetzlar  Niederschelden  

Wetzlar— Bochum  

Wetzlar  Dortmund  

Dillenburg  Niederschelden  

Dillenburg— Dortmund  

Niederschelden  -  Bochum  

Niederschelden — Dortmund  

Niederschelden— Grevenbrück  

Münster— Hörde  

Algringen— (ielsenkirchen  

Aldingen  —  Ruhrort  

Esch— Sitten  

Esch -Hörde  

Der  Koteisenstein  von  der  Lahn  stellte  sich  hiernach  bei  einem  durchschnittlichen  Verbiß 
preis  von  1»»    H  f.  d.  Tonne  in  19O0  looo 

Hütte  Niederschelden  auf  etwa  11,80  iM 

Bochum  und  Dortmund    ...»      „     13,30  „ 

und  die  Brauneisensteine  von  der  Lahn  loeo 

Hütte  Niederschelden  auf  etwa    9.70  *M 

„     Bochum  und  Dortmund    ...     „      n     11.20  . 


oder  f.  d.  Uta 

M 

4 

82 

1,80 

2,68 

215 

3,30 

1,53 

219 

3,30 

1,50 

53 

1,40 

2,64 

190 

3,00 

1,57 

134 

2,30 
2.30 

1,71 

138 

1,66 

4« 

1,30 

2,82 

253 

3,80 

1,50 

347 

5,40 

1,55 

5,30 

1.56 

321 

5,20 

1,62 
1,5« 

345 

4,60 
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Der  rohe  Spateisenstein  von  Siegen  kostete  1900  loco 

Hfittc  Bochum  14.20  .«  f.  d.  Tonne 

„     Grevenbrück  13,20  „     „  „ 

Die  braune  Minelte  mit  einem  Preis  von  3,90       kostete  1900  loeo 

Hütte  Gelsenkircben   9,30  Jt  f.  d.  Tonne 

„     Ruhrort    .    9,20  n     „  „ 

»     Siwn   9,10  „ 

Hörde   9,30  „ 

Hiernach  stellte  sieh  die  Einheit  von  einein  Prozent  Bisen  des  Hoteisensteins  von  Wetzlar 
hei  50°/o  Eisengebalt  in  Niederschelden  auf  0,236  in  Bochum  und  Dortmund  auf  0,266  <M. 
Heim  Hrauneisenstein  von  Wetzlar  mit  einem  Metallgehalt  von  45°/°  stellte  sich  ein  Prozent 
Metallgehalt  in  Niederschelden  auf  0,215  Jf ,  in  Bochum  und  Dortmund  auf  0,25  Ji.  Beim 
rohen  Spateisenstein  von  Siegen  mit  einem  Metallgehalt  von  40  °yo  stellte  sich  die  Einheit  in 
Bochum  auf  0,355  <Jty  in  Grevenbrück  auf  0,33  ^H.  Kommt  dieser  Stein  geröstet  zum  Versand,  so 
stellt  sich  derselbe  1900  bei  einem  Preis  von  16  -M  f.  d.  Tonne  und  einem  Metallgehalt  von  55  °/o 
loco  Bochum  auf  18,30*4*  f.  d.  Tonne  oder  die  Einheit  von  einem  Prozent  Eisen  auf  0,32  -M.  Die 
graue  Mioette  stellte  sich  bei  einem  Eisengehalt  von  36  «/„  für  die  Eiseneinheit  loco  Gelsen- 
kirchen, Ruhrort,  Siegen  nnd  Hörde  anf  durchschnittlich  0,262  ,H. 

Diese  Sätze  über  die  Kosten  des  Eisengehaltes  dürfen  natürlich  nur  als  einzelne  Beispiele 
angesehen  werden  und  gelten  bei  der  Vorschiedenartigkeit  der  Lebensbedingungen  der  einzelnen 
Werke  nicht  als  Normen.  Immerhin  zeigen  sie  aber  keine  starken  Unterschiede  gegen  die  ameri- 
kanischen Sätze  und  ist  die  Lage  vieler  deutschen  Werke  ahnlich  oder  günstiger  im  Bezüge  des 
Eisensteins.  Gleichfalls  sind  die  mannigfaltigen  begleitenden  Nebenumstnnde,  welche  bei  den  Kosten 
der  Herstellung  des  Roheisens  aus  den  verschiedenen  Eisensteinsorten  in  Betracht  kommen,  aufser 
Berücksichtigung  gelassen. 

Als  letztes  Rohmaterial  dürfte  nun  noch  der  Kalkstein  in  Betracht  gezogen  werden  können. 
Die  allgemeine  Verbreitung  dieses  Materials  in  Deutschland  wie  in  den  Vereinigten  Staaten,  so- 
wie die  allgemein  billige  und  wohl  nicht  sehr  verschiedenartige  Gewinnung  desselben,  läfst  aber 
wohl  erübrigen,  an  dieser  Stelle  heute  nlther  darauf  einzugehen. 

Für  die  Beurteilung  der  Selbstkosten  des  Roheisens  kommen  nun  noch  die  Löhne  und  damit 
die  Einrichtungen  der  Hütten,  sowie  die  Art  des  Htittenbetriebes  in  Betracht.  Einrichtungen  und 
Konstruktionen  zum  billigen  Massentransport  können  hior  wie  dort  gleichartig  ausgeführt  werden, 
dürfen  also  keine  Unterschiede,  die  nicht  event.  zu  beseitigen  waren,  aufweisen.  Die  Löhne  sind 
in  den  Vereinigten  Staaten  f.  d.  Mann  und  Tag  wesentlich  höher  als  in  Deutschland,  wahrscheinlich 
aber  auf  die  Tonne  Roheisen  ausgerechnet  niedriger  als  hier.  Es  wird  nicht  möglich  sein ,  auf 
dieses  überaus  wichtige  und  interessante  Kapitel  heute  näher  einzugehen.  Ich  behalte  mir  vor, 
später  bei  Gelegenheit  darauf  zurückzukommen. 

Zu  einer  Beurteilung  der  Lage  der  nordamerikaniseben  Roheisenindnstrie  würde  nun  noch 
die  Frage  des  Absatzes  gehören.  Auch  dieser  Teil  mufs  einer  späteren  Verhandlung  überlassen 
werden.  Immerhin  dürfte  es  aber  interessant  sein,  festzustellen,  nach  welchen  Frachtsätzen  das 
Roheisen  im  Inlandsverkehr  dort  gefahren  wird.  Die  Tabelle  35  (S.  622)  gibt  die  veröffentlichten 
Frachtsätze  einer  Reihe  von  Stationen  für  Roheisen  vom  Januar  d.  .).  In  derselben  sind  die  Ein- 
heitssätze für  den  amerikanischen  Transport  ausgerechnet  und  sind  gleichfalls  die  Frachten  und 
Einheitssätze  des  deutschen  Tarifs  für  den  inländischen  Verkehr  bei  gleichen  Entfernungen  zum  Ver- 
gleich beigefügt.  Berücksichtigt  man,  dafs  in  Deutschland  neben  dem  normalen  Tarif  für  Roheisen 
noch  billigere  Tarife  zur  Bekämpfung  des  ausländischen  Wettbewerbs  existieren,  so  ist  dabei  auch 
zu  beachten,  dafs  die  amerikanischen  Sätze  die  veröffentlichten  Tarife  sind  und  dafs  bei  beson- 
deren Abmachungen  noch  niedrigere  Frachtsätze  zur  Anwendung  kommen.  So  ist  mir  ein  im 
•Uhre  1901  angewandter  Tarif  für  Roheisen  bekannt,  nach  dem  dasselbe  von  Birmingham,  Alab., 
nach  Mobile  bei  einer  Entfernung  von  442  km  zu  dem  unglaublich  niedrigen  Satze  von  0,9  Pfg. 
f.  d.  Tonnenkilometer  gefahren  wird. 

Ans  dem  Vorgetragenen  glaube  ich  den  Schlufs  ziehen  zu  können,  dafs  die  Hoheisenindnstrie 
der  Vereinigten  Staaten  im  allgemeinen  sehr  gute  Rohmaterialien  zur  Verfügung  hat.  Die  Gestehungs- 
kosten sind  sehr  billige  und  das  Brennmaterial  wird  wesentlich  billiger  zu  den  Eisenwerken  geliefert, 
als  dies  in  Deutschland  der  Kall  ist.  Die  ungünstige  Lage  des  Eisensteins  ist  durch  sehr  billigen 
Transport  aufgehoben.  Die  Kosten  desselben  bis  zu  den  Eisenwerken  sind  indes  zur  Zeit  nicht  sehr 
unterschiedlich  gegen  diejenigen  in  Deutschland.  Bei  den  heutigen  Verhältnissen  und  den  angeführten 
Dreisen  haben  die  Besitzer  der  Gruben  einen  beträchtlichen  Gewinn  aus  dem  Betrieb  derselben. 
Da  der  Besitz  der  Gruben  und  der  Eisenwerke  durch  die  Bildung  der  United  States  Steel  Corpo- 
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Tabelle  35.    Frachtsätze  für  Roheisen  in  den  Ver.  Staaten. 

Gültig  von  Januar  1903. 


rar  »ooo  kr  iiob«u«o 

vun  Pittsburg  nach  1 

lf  •■  r  i:  ii  n  g 

In  km 

M 

f.  d.  I  lm» 

4 

Jt 

715 

9,92 

1,38 

16  9 

2.36 

Philadrlnhia 

570 

9,09 

1  59 

13,74 

2.41 

Hiiltimflif»  Mrl 

539 

8,68 

L42 

13!oö 

2,42 

570 

7,02 

1,23 
2,39 

13,74 

2^41 

241 

5,78 

65 

2,6 

Columbus,  Ohio  

an 

7,02 

2,25 

80,4 

2,59 

425 

8,47 

1,99 

10,55 

2,49 

999 

13,64 

1,36 

23,17 

2,2 

«13 

9,71 

1,58 

14,68 

2,39 

681 

11,16 

1,63 

16,18 

2,37 

282 

6,61 

2,34 

7,40 

2,62 

Terre  Haute,  Ind  

11,16 

753 

11,16 

1,4H 

3,22 

177" 

2,35 

100 

3,51 
6,82 

36,oo 

10,77 

3,3 

Buffalo,  N.Y  

435 

1.56 

2,47 

Vun  Birmingham,  AI.,  nach : 

1381 

19,67 

1,42 

31,58 

2,29 

1535 

19,79 
24.55 

1,28 

34,97 

2.27 

Neu  York  

1678 

1,46 

38.11 

2,27 

ration  gröfstenteils  in  einer  Hand  liegt  und  diese  grolse  Gesellschaft  für  absehbare  Zeit  die  Macht 
hat,  den  inländischen  Markt  zn  beherrschen,  so  ist  nicht  zn  erwarten,  dafs  dieselbe  in  den  nächsten 
Jahren  die  Preise  wesentlich  herabsetzt  und  damit  für  das  Auslaud  gefahrlich  wird.  Man  innf* 
allerdings  damit  rochnen,  dafs  die  ungeheuren  Kapitalien,  welche  zur  Zeit  in  dieser  Gesellschaft 
in  einer,  wie  es  scheint,  etwas  übertriebenen  Weise  angelegt  sind,  kurzer  Hand  reduziert  werden 
können.  Geschieht  dies,  so  kann  die  Lage  für  das  Ausland  acut  werden,  da  bei  geringerem  Kapiu! 
und  den  offenbar  billigen  Selbstkosten  der  Weltmarkt  von  dieser  Corporation  schwer  erschüttert 
werden  kann.  Ob  eine  solche  Gefahr  dauernd  für  die  Zukunft  bestehen  bleibt,  hangt  allerdings 
auch  von  der  Nachhaltigkoit  der  bis  jetzt  aufgeschlossenen  Lagerstätten  der  Rohmaterialien  it. 
Es  wäre  für  die  nichtamerikanische  Eisenindustrie  von  grofsem  Interesse,  hierüber  recht  bald  tm 
zuverlässige,  fachmännische  Auskunft  zn  erhalten. 

Ich  schliefsc  mit  dem  Wunsche,  dafs  die  Einrichtungen  der  amerikanischen  Konkurrenz  unserer- 
seits sorgfältig  beachtet  werden,  um  die  billigste  Erzeugung  zu  ermöglichen,  und  dafs  die  allgemein* 
Entwicklung  der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  diesseits  auf  das  ernsteste  verfolgt  werden  nrfgt< 
Wenn  das  heute  Vorgetragene  auch  in  keiner  Weise  Anspruch  darauf  machen  kaun,  die  Grnnd- 
lagen  der  nordainerikanischen  Eisenindustrie  erschöpfend  klargelegt  su  haben,  so  wird  dasselbe  hoffe« 
lieh  doch  dazu  beitragen,  weitere  Anregungen  nach  dieser  Richtung  zugeben.   (Lebhafter  Beifall 

Vorsitzender:  Ich  stelle  die  Ausführungen  zur  Erörterung.    Das  Wort  hat  Hr.  .Schott. 

Civilingenienr  Carl  Schott-Köln:  Ich  habe  die  Frage  der  Nachhaltigkeit  der  amerikanisch« 
Kohlen-  und  Erzvorkommen  ziemlich  aufmerksam  verfolgt  und  mir  besonders  bemerkt,  dafs  w 
der  staatlichen  ünterBnehungs- Kommission  in  Washington  Hr.  Schwab  von  der  United  State» 
Steel  Corporation  selbst  ausgesagt  hat,  dafs  das  aufserordentlich  wertvolle  Kokskohlenvorkomai» 
im  Connellsvill»*- Bezirk,  welches  die  Gesellschaft  beinahe  ganz  besäfse,  bei  einem  in  gleichen 
Mafse  fortschreitenden  Abbau  in  30  Jahren  erschöpft  sein  würde.  Hr.  Schwab  hatte  gar  keiiM 
Anlafs,  die  Verhältnisse  ungünstiger  hinzustellen,  wie  sie  wirklich  sind.  E6  mag  ja  nun  sein- 
dafs  an  anderen  Stellen  noch  neue  Kohlenlager  gefunden  werden,  aber  in  solch  gtinstigerLageruor 
mit  so  billigem  Abbau  und  einer  Kohle  für  die  Herstellung  eines  so  ausgezeichneten  Koks  wirä 
dies  schwerlich  der  Fall  sein ,  sonst  hätte  man  sie  schon  längst  entdeckt.  Die  Förderung  nie 
Kokserzengang  wird  jedenfalls  beträchtlich  teuerer  werden,  die  Qualität  dea  Koks  geringer  nii 
die  Fracht  nach  dem  die  Hauptsache  verbrauchenden  Pittsburger  Bezirk  unter  allen  UmstJB'lfi 
höher.  Auch  die  grofsen  Erzvorkommen  an  dem  Oberen  See  haben  nach  Aussage  von  Hrn.  Srb*»t 
bei  der  jetzigen  Gewinnung  eine  Lebensdauer  von  nur  60  Jahren ;  dort  mögen  aber  weitere  Lag« 
stätten  noch  eher  zu  finden  sein,  wenngleich  auch  diese  dann  in  den  Frachtbeziehungen,  uam«n 
lieh  der  Anfuhr  zu  den  Obere  See-Häfen,  weniger  günstig  sein  werden.  Zu  erinnern  ist  ferw-' 
noch  daran,  dal«  auch  das  grofse  Anthracitvorkommen  in  Pennsylvania,  welches  die  giwtf 
Industrien  des  Ostens,  namentlich  der  Städte  der  Neu- England- Staaten,  auch  mit  Kesselkok" 
versorgt  (Fettkohlen  dürfen  wegen  des  Rnuches  nicht  gebrannt  werden),   nach  den  übersieht« 
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der  geologischen  Landesbehörden  in  KO  Jahren  erschöpft  sein  wird.  Bezüglich  der  Erzförderung 
au  den  Obereu  Seen  sind  einige  ganz  gewaltige  Leistungszahlen  bei  den  (iruben  genannt  worden, 
die  im  Tagebau  mit  Raggerbetrieb  arbeiten.  Ich  möchte  Hrn.  Macco  fragen,  ob  sich  dieser 
Betrieb  nur  auf  die  von  ihm  als  dort  vorkommend  erwähnten  mulmigen  Erze  bezieht,  oder  ob 
auch  andere  etwa  zerklüftete  Sorten  ebenso  abgebaut  werden. 

Ingenieur  Macco:  Das  bezieht  sich  nur  auf  mulmiges  Erz;  baggern  in  festem  Gestein  ist 
unmöglich. 

Vorsitzender:  Es  meldet  sich  niemand  mehr  zum  Wort.  Ich  schliefse  die  Diskussion  und 
danke  Hrn.  Ingenieur  Macco  für  seinen  lichtvollen  Vortrag.  (Bravo!)  Gleichzeitig  möchte  ich 
der  Hoffnung  Ausdruck  geben,  dafs  Hr.  Macco  von  seiner  nordamerikanischen  Reise  mit  reichen 
Erfahrungen  zurückkehren  und  uns  dann  weitere  Mitteilungen  machen  möge.  (Bravo!) 

Wir  gehen  nuu  über  zu  Punkt  4  der  Tagesordnung,  dem  Vortrag  des  Hrn.  Direktor  Schilling: 


Direktor  Schilling:  M.  H.!  Als  ich  Beinerzeit  hörte,  dafs  bei  dem  Hochofenunglück  iu 
Hattingen  auch  der  Betriebsleiter,  mein  alter  Studienfreund  Blauel,  erhebliche  Verletzungen 
erlitten  hatte,  bin  ich  einige  Tage  nach  dem  Unfall  nach  Hattingen  gefahren.  Nachdem  Hr.  Blauel 
mich  an  der  Stimme  erkannt  hatte,  begrüfste  er  mich  mit  den  Worten :  „Ja,  ja,  die  alten  Burschen 
fangen  zum  Schlul's  unserer  Tätigkeit  noch  an,  ungemütlich  zu  werden."  Er  erzählte  mir  dann: 
„Der  Ofen  war  Bchon  einmal  gefallen,  ohne  dafs  die  Beschickung  niederging;  nachdem  der  Ofen 
zum  zweitenmal  gefallen,  war  ich  im  Begriff,  nach  dem  Ofen  zu  gehen,  als  ich  von  einer  Flamme 
verbrannt  wurde."    Von  der  Gröfse  des  Unglücks  hatte  Hr.  Blauel  keine  Ahnung. 

Auf  der  Unglücksstelle  sah  ich  etwas,  was  ich  kaum  für  möglich  gehalten  hätte.  Von  dem 
Hochofen  stand  nur  noch  ein  Stumpf,  vom  oberen  Rastteil  bis  zur  Gicht  war  das  Mauerwerk 
zerstört.  Über  den  Trümmern  schwebte  auf  den  vier  gebrochenen  Säulen  das  Gichtplateau  mit 
Gasfang  in  schiefer  Lage.  Der  Plattenbelag  der  Gichtbrücke  hing  als  ein  langer  Blechstreifen 
an  der  Seite  des  Gichtaufzuges  vertikal  herunter.  Der  Augenschein  zeigte,  dafs  alles  Folge  einer 
gewaltigen  Explosion  gewesen  war,  die  vom  oberen  Rastteil  des  Ofens  bis  zur  Gicht  gleichzeitig 
gewirkt  hatte.  Die  Bänder,  die  aus  vorzüglichem  Material  bestanden,  hatten  sieb  zum  Teil  um 
die  Säulenstümpfe  gewickelt.  Das  Mauerwerk  in  dem  oberen  Teil  der  Rast  war  von  normaler 
Stärke.  Und  alles  dieses  hatte  sich  ereignet,  obwohl  die  ganze  Einrichtung  der  Begichtung  —  sie 
bestand  aus  Langenscher  Glocke  und  Zentralrohr  —  ein  einziges  Sicherheitsventil  war.  Hätte 
mich  damals  jemand  nach  der  Ursache  dieser  furchtbaren  Explosion,  die  sich  nach  aufsen  nur 
durch  einen  dumpfen  Schlag  geäufsert  hatte,  gefragt,  so  hätte  ich  nur  antworten  können:  „Diese 
Explosion  ist  ein  ganz  aufsergewöhnliches  Ereignis,  und  um  ein  solches  hat  sich  bis  jetzt  niemand, 
sowohl  von  der  Feder  als  auch  vom  Leder,  bekümmert.1*  Der  Eindruck,  den  das  furchtbare  Er- 
eignis auf  mich  gemacht  hat,  ist  allein  die  Veranlassung  gewesen,  dafs  ich  mich  mit  der  Frage 
beschäftigt  habe:  „Was  ist  die  Veranlassung  der  Explosion  gewesen  und  wie  lassen  sich  solche 
traurigen  Vorkommnisse  in  Zukunft  vermeiden?" 

Von  allen  durch  das  Hängen  der  Ofen  bis  jetzt  vorgekommenen  Explosionen  ist  die  Hattinger 
die  folgenschwerste  gewesen.  Am  4.  November  1809  ereignete  sich  in  Rodingen  eine  ähnliche 
Explosion,  die  eine  Zertrümmerung  des  oberen  Schachtteils  und  des  Gichtplateaus  zur  Folge  hatte. 
Beschrieben  ist  dieses  Ereignis  in  „Stahl  und  Eisen**  vom  1.  Januar  1900.  Einige  Zeit  nach 
dem  Hattinger  Unglück,  11.  November  1900,  ereignete  sich  auf  dem  Hochofenwerk  des  Hörder 
Vereins  vormals  Karl  von  Born  in  Dortmund  eine  gröfsere  Explosion,  die  das  Mauerwerk  des 
oberen  Schachtteils  lockerte  und  auf  der  Gicht  von  allen  vertikalen  und  horizontalen  Unter- 
stützungen nichts  weiter  stehen  liefs  als  zwei  Säulen,  auf  denen  ein  verbogener  Träger  lag.  Der 
Hochofen  wurde,  nachdem  er  die  Kneippsche  Wasserkur  durchgemacht  hatte,  ausgekratzt.  Obwohl 
mehrere  Doppelwagen  Beschickung  über  den  Hüttenplatz  zerstreut  wurden,  ist  glücklicherweise 
kein  Menscheuleben  gefährdet  worden.  Auch  auf  diesem  Werk  war  der  Gichtverschlufs  ein  einziges 
Sicherheitsventil,  es  war  eine  Langensche  Glocke  mit  Zentralrohr  vorhanden.  Hr.  Direktor  Zeidler 
erzählte  mir,  zuerst  habe  man  ein  Fauchen,  Zischen  und  Donnern  gehört,  und  kurz  darauf  habe 
die  Explosion  stattgefunden. 

Am  4.  Mai  vor.  J.  ereignete  sich  auf  einem  grösseren  Hüttenwerke  eine  Explosion,  von  der  mir 
der  Betriebsleiter  folgendes  mitfeilte:  Das  Hängen  trat  nach  einem  normalen  Gichtenwechsel  ein, 
die  erste  Neigung  zum  Hängen  zeigte  sich  am  3.  Mai  Abends  10  Uhr;  während  der  Nachtzeit 
ging  die   Beschickung  dann  nur  ruckweise  beim   Abstellen   des   Windes   herunter   und  betrug 
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der  Gichtenwechsel  während  der  Nachtschicht  nur  HO  °/°  des  normalen.  Am  4.  Hai  trat  dann 
stärkeres  Hangen  ein  und  machte  der  Ofen  in  7 '/»  Stunden  Blasezeit,  trotz  mehrfachen  Giefsens, 
nnr  4  Gichten  statt  16  bei  gewöhnlichem  Gange.  Der  Ofen  fiel  dann  während  des  Blasens  beim 
Giefsen,  als  das  Eisen  in  die  zweite  Pfanne  lief.  Dieser  Gufs,  im  Gewichte  von  etwa  20  ums,  m 
in  3'/»  Standen  erblasen,  der  Ofen  hatte  also  unten  normalen  Gang,  die  (rieht  zeigte  normale 
Gasmenge,  und  dennoch  hing  der  Ofen.  Infolge  der  dabei  entstandenen  Explosion  wurde  der 
Parrytrichter  mit  Zentralrohr  hochgeworfen,  das  ganze  Eisengerfist  auf  der  Gicht  gehoben,  die 
Träger  wurden  verbogen  und  das  Mauerwerk  des  oberen  Schachtteils  zerstört.  Der  Ofen  blie* 
aus  einer  Mischung,  die  etwa  40  °/o  ganz  feines  Erz  hatte,  Thomasroheisen.  Leider  sind  infolge 
dieser  Explosion  3  Menschenleben  zu  Grunde  gegangen. 

Am  29.  Januar  d.  J.  trat  eine  gewaltige  Explosion  in  Seraing  ein,  die  ich  später  be- 
schreiben werde. 

Über  die  Ursache  des  Hängens  der  Gichteu  kann  ich  hinweggehen,  da  dieses  Thema  von 
Hrn.  Osann  in  einem  früheren  Vortrage  an  dieser  Stelle  ausführlich  bebandelt  ist.  Nun  hat  Hr.  O&ann 
die  Tatsache,  dafs  in  einer  Temperatur  von  400  bis  500°  bei  Anwesenheit  von  Eisenoxyd  da* 
Kohlenoxyd  in  CO»  und  C  zerlegt  wird,  benutzt,  um  sich  eine  nene  Theorie  für  das  Hängen 
zurechtzulegen.  Der  feine  Kohlenstoff  aoll  die  Eisensteiue  umhüllen  und  durch  spätere  Einwirkung 
auf  die  Oxyde  eine  raschere  Reduktion  herbeiführen.  Ich  glaube  nun  kaum ,  dafs  es  jemals  ein 
Hochofen  fertig  bringt,  auf  diese  Weise  zu  hängen,  denn :  1 .  bewegen  sich  bei  flottem  Hochofen- 
gange die  Schmelzmassen  rasch  durch  diese  Temperaturzone,  2.  ist  der  aus  den  Gasen  abgeschiedene 
Kohlenstoff  ein  ungemein  feiner  Körper,  der  gewils  nicht  dazn  imstande  ist,  an  den  in  fortwährender 
Bewegung  befindlichen  Massen  nnter  dem  Gasatrome  haften  zu  bleiben.  Es  liegt  hier  eine  Ver- 
wechslung von  Ursache  und  Wirkung  vor.  Die  Ausscheidung  des  Kohlenstoffs  aus  dem  Kohlen- 
oxydgas  ist  stets  die  Folge  des  Hängens  und  nicht  die  Ursache.  Hängt  der  Ofen,  so  befinden 
sich  die  Schmelzmassen  in  vollständiger  Ruhe,  und  die  Gase,  die  die  Schmelzmasse  durch- 
streichen, haben  Zeit  genug,  diese  Reaktion  zu  vollziehen.  Besonders  die  feinen  Erze,  wie  Purple 
ore  u.  s.  w.,  wirken  gleichsam  durch  ihre  grofse  Oberfläche  und  Feinheit  wie  ein  Filter  für  die  Gas* 
nnd  man  kann  als  feststehend  anuehmen,  dafs  um  so  mehr  Kohlenstoff  an«  dem  Kohleiioxyd  abgeschieden 
wird,  je  feiner  die  Erze  sind.  Steigt  nun  beim  längeren  Hängen  die  Temperatur,  so  findet  die»« 
Roaktion  in  höherer  Ofenlage  statt,  und  man  erhält  im  Ofen  verschieden  starke  Schichten, 
die  mit  feinem  Kohlenstoff  durchsetzt  sind.  Fällt  nun  der  Ofen,  so  fällt  auch  der  feine  Kohlea- 
stoff mit  den  Schmelzmassen  in  eine  tiefere  wärmere  Zone,  er  wird  zum  gröfsten  Teil  abgeschüttel: 
und  nimmt  als  zarter  Körper  rasch  die  in  dieser  Gegend  herrschende  Temperatur  an.  Da  nun 
die  Gase  ebenfalls  in  den  tieferen  Zonen  eine  höhere  Temperatur  haben,  so  zerlegt  der  feine 
Kohlenstoff  nach  inniger  Mischung  mit  den  Gasen  die  Kohlensäure  und  bildet  Kohlenoxyd  nach  der 
Formel:  CO*  -f-  C  =  2  CO.  Es  entstehen  aus  einem  Volumen  CO*  plötzlich  2  Volumen  Co  nnd 
diese  einfache  Reaktion  ist  die  Ursache  der  gewaltigen  Explosionen.  Geht  ein  fester  Körper  plötzlich 
in  den  gasförmigen  Zustand  über,  so  ist  dies  immer  mit  heftigen  Explosionserscheinunget 
verbunden. 

Ich  hatte  in  Oberhausen  Gelegenheit,  zwei  grofsartige,  aber  günstig  verlaufende  Explosionen 
vom  Anfang  bis  zum  Ende  zu  beobachten.  Der  eine  Hochofen  war  etwa  16  m  hoch,  zur 
Belichtung  diente  ein  Parrytrichter  nebst  Zentralrohr,  dessen  ganze  Länge  bis  zum  Gasablafsventil 
10  in  betrug.  Jch  hatte  mich  so  gestellt,  dafs  ich  die  Begichtung  von  vier  Öfen  bequem  über- 
sehen konnte,  uud  bemerkte,  dafs  an  diesem  Ofen  eine  Wasserstoffflamme  sich  an  dem  Gasablafs- 
ventil, welches  auf  dem  verlängerten  Zentralrohr  angebracht  ist,  zeigte.  Plötzlich  flog  das  Ventil 
zur  Seite,  und  unter  furchtbarem  Donnergetöse  stieg  eine  .HO  bis  40  m  hohe  schwarze  Säule  an» 
dein  Zentralrohr  empor.  Mit  dem  Lichterwerden  der  Gassäule  liefs  das  Donnern  nach ,  und  kb 
sah  nur  noch  ab  und  zu  einige  Koksbrockon  ans  dem  Ofen  fliegen.  Nach  etwa  2ljs  Minutec 
wurde  der  Gasstrom  wieder  normal.  Obwohl  eino  Menge  grofser  Koksstücke  und  kleinerer  Eisen- 
steinstnekchen  über  den  Hüttenplatz  verstreut  wurden,  ist  keiner  der  Arbeiter  verletzt  worden. 
Der  Schmelzer  hatte  keine  Ahnung,  dafs  der  Ofen  gehangen  hatte,  da  der  Wind  vom  <>fe» 
angenommen  wurde;  er  sagte  mir  dann,  dafs  der  Ofen  von  Morgens  6  bis  11  Uhr  schon  dreimal 
einen  ähnlichen ,  aber  schwächeren  Satz  gemacht  hätte.  Nach  dem  Auswechseln  der  undichtes 
Kühlvorrichtung  hat  der  Ofen  nicht  wieder  gehangen.  Der  Ofen  lieferte  ans  einem  Möller  von  12  f  < 
feinem  Rar  el  Maden,  24%  Purple  ore  uud  «4  °/o  Rubio,  wolches  zum  Teil  auch  feinkörnig  war. 
ein  Hämat  Weisen  für  das  Martinwerk.  Ich  führe  die  starke  Kohlenstoffablagerung  in  den  verhält- 
nismäßig kurzen  Zeiträumen  auf  den  hohen  Prozentsatz  feiner  Erze  zurück,  die,  wie  schon  froher 
erwähnt,  gleichsam  wie  ein  Filter  für  die  Gase  sind. 

I>ie  andere  Explosion  ereignete  sich  im  Februar  d.  .1.  an  einem  20  m  hohen  Ofen,  dessen 
Begichtung  ebenfalls  durch  Parrytrichter  nebst  Zentralrohr  erfolgte.    Der  Ofen  verarbeitete  den- 
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selben  Möller  ftir  dieselbe  Eisenqualität.  Infolge  eines  Eisendiirchbruchs  muftte  der  Ofen  15  Stunden 
lang  stillgesetzt  werden.  Obwohl  der  Ofen  nach  Beginn  des  Blasens  gut  Wind  annahm,  blieb 
er  hängen  und  ging  auch  nach  häutigem  Stillsetzen  nicht  herunter.  Nach  etwa  zweistündigem 
Blasen  lieft  ich  den  Ofen  etwa  10  Minuten  stehen,  der  Schmelzer  war  eben  im  Begriff,  den 
Windschieber  wieder  zu  öffnen,  als  der  Ofen  niederging.  Aus  dem  Zentralrohr  walzte  sich  eine 
mächtige  schwarze  Wolke  etwa  2  m  hoch  heraus  und  verteilte  sich  in  Form  eines  Kugelabschnitts 
über  die  Gichtbrücke,  von  der  von  unten  nichts  zu  sehen  war.  Kaum  war  diese  Reaktion,  die 
vielleicht  eine  Minute  gedauert  hatte,  zu  Ende,  so  wiederholte  sich  dieselbe  nochmals  genau  wie 
das  erste  Mal.  Kleinere  und  gröfsere  Kokastöcke  wnrden  gleichzeitig  aas  dem  Ofen  geschleudert. 
Der  ganze  Vorgang  spielte  sich  bei  einer  Entfernung  von  60  m  vom  Hochofen  lautlos  ab.  Ich 
bemerke,  daft  durch  die  Undichtigkeit  des  Schiobers  immerhin  etwas  Wind  in  den  Ofen  ging  und 
dafo  sich  aus  dem  Kalkstein  i.  d.  Minute  20  kg  Kohlensäure  entwickelten. 

Über  die  Hochofonexplosion  in  Seraing  verdanke  ich  die  folgenden  Angaben  Hrn.  Hiertz, 
der  dieselben  mir  auf  Veranlassung  des  Hrn.  Generaldirektor  Greiner  hat  zukommen  lassen. 

Der  Ofen  blies  ans  einer  Mischnng,  welche  mindestens  50  °/0  feines  Erz  unter  25  mm  Korn- 
gröfte  enthielt,  darunter  20  °/o  feines  Tafna  und  IS  °/o  ganz  feine  Kiesabbrände,  Bessemereisen. 
Trotz  dieses  feinkörnigen  Möllers  hat  der  Ofen  bis  zur  Explosion  regelmäftig  gearbeitet  nnd 
täglich  200  t  Eisen  geliefert.  Infolge  einer  Reparatur  ist  der  Ofen  acht  Stunden  aufter  Betrieb 
gewesen.  Nach  Beginn  des  ßlasens  ist  der  Ofen  hängen  geblieben,  obwohl  der  Winddruck  schwach  blieb, 
der  Ofen  also  genau  wie  in  Oberhausen  Wind  durchlieft.  Nach  vierstündigem  Blasen  wurde  der 
Wind  abgestellt  und  zwei  Minuten  später  ging  die  Beschickung  herunter.  Kurz  darauf  erfolgte 
die  Explosion,  welche  fast  eine  Minute  dauerte.  Der  Ofen  erbebte  in  den  Fundamenten  und  es 
ist  nur  den  starken  Säulen  uud  den  soliden  Bandagen  zu  danken ,  daft  er  seine  Form  behielt. 
Der  Parrysche  Trichter  wurde  ganz  zerbrochen  und  Stücke  bis  auf  das  Dach  der  Giefthalle 
geschleudert.  Vom  Brownschen  Aufzng  wurde  die  Blechhülle  ganz  verbogen  und  die  gufteisernen 
Scheiben  zerbrochen,  während  die  Glocke  nicht  beschädigt  wurde.  Nach  der  Explosion  war  der  Ofen 
8  ni  tief,  von  der  Beschickung  sind  etwa  100  cbm  aus  dem  Ofen  geworfen  worden.  Bis  zur  Explosion 
lief  die  Schlacke  wie  bei  normalem  Gange,  nach  derselben  wurden  etwa  15  t  Eisen  gegossen. 

Bevor  ich  diese  beiden  letzten  Explosionen  kannte,  glaubte  ich,  daft  man  durch  sofortiges 
Stillsetzen  des  Ofens  nach  dein  Fallen  diese  Unfälle  vermeiden  könnte,  indem  man  dann  den 
ausgeschiedenen  feinen  Kohlenstoff  durch  ganz  schwaches  Blasen  allmählich  entfernte.  Die  beiden 
Explosionen  beim  stehenden  Ofen  zeigen  aber,  daft  diese  Annahme  nicht  richtig  ist.  Betrachtet 
man  den  Ofengang  in  Seraing  und  dem  andern  Hüttenwerk,  so  findet  man,  daft  von  eigentlichem 
Hängen  gar  keine  Rede  sein  kann.  Ein  Ofen,  der  hängt,  nimmt  wenig,  oft  gar  keinen  Wind 
an;  man  ist  genötigt,  auf  irgend  eine  Weise  Hohlräume  zu  schaffen,  nm  der  Beschickung  Gelegen- 
heit zu  geben,  nachzufallen,  und  durch  diese  Auflockerung  den  Gasen  den  Abzug  zu  gestatten. 
In  beiden  Fällen  läuft  aber  die  Schlacke  normal,  die  Gase  treten  in  entsprechender  Menge  aus 
dem  Ofen,  da  die  Beschickung  den  Wind  gut  durchläftt,  und  trotzdem  hängen  beide  Öfen.  Die 
Öfen  müssen  also  an  anderer  Stelle  hängen,  als  im  Schmelzraum,  und  jedenfalls  sind  beide  Öfen 
genau  da  hängen  geblieben,  wo  CO  sich  in  C  und  CO,  zerlegt  hat.  Bei  diesem  Vorgange 
tritt  bekanntlich  eine  ausserordentliche  Volumenvermehrung  ein,  und  durch  diese  Voluwen- 
vergröfcerung  wird  die  Beschickung  so  fest  an  die  Ofenwandung  gepreftt,  daft  sie  namentlich  bei 
Öfen,  die  wenig  Konizität  besitzen,  fest  hängen  bleibt.  Der  Hohlraum,  der  geblasen  wird,  liegt 
nun  unmittelbar  anter  dem  Teil  der  Beschickung,  der  den  feinen  Kohlenstoff  enthält.  Fällt  nun 
die  Beschickung  in  den  glühenden,  mit  heifton  Gasen  angefüllten  Raum,  so  tritt  die  Reaktion 
von  C  und  CO,  sofort  ein.  Wie  sich  der  Vorgang  abspielt,  lehrt  der  Hattinger  Fall.  Zuerst 
Ii iingt  der  Ofen  einige  Zeit  unten  im  Schmelzraum  oder  kurz  darüber,  und^  der  feine  Kohlenstoff 
lagert  sich  oben  ab.  Bekommt  der  Ofen  dann  unten  Luft  nach  dem  ersten  Fallen,  so  bleibt  er 
oben  infolge  des  ausgeschiedenen  Kohlenstoffs  hängen.  Meiner  Meinung  nach  sind  alle  genannten 
Explosionen  auf  dieselbe  Weise  entstanden. 

In  welcher  unglaublichen  Menge  sich  bei  einem  hängenden  Ofen  der  feine  Kohlenstoff 
abscheiden  kann,  darüber  habe  ich,  obwohl  ich  39  Jahre  hindurch  durchschnittlich  sieben  Öfen 
im  Betriebe  gehabt  habe,  erst  vor  wenigen  Wochen  Aufschluft  erhalten.  Ein  Ofen  hing  plötzlich 
so  fest,  daft  er  gar  keinen  Wind  mehr  annahm;  nach  zehnstündigem  Hängen  fiel  er,  blieb  aber 
kurze  Zeit  darauf  wieder  hängen,  daB  Resultat  war  dann  ein  ganz  schwerer  Rohgang  mit  fort- 
währendem kalten  Hängen.  Die  Öffnung,  die  sich  in  dem  Hangegewölbe  gebildet  hatte,  durch 
welche  die  Beschickung  in  den  Schmolzraum  nachrückte,  war  klein  nnd  blieb  klein,  so  daft  es 
etwa  zehn  Minuten  dauerte,  bis  der  Ofen  nach  jedem  Fallen  zur  Ruhe  gekommen  war.  Nach  fünf 
Tagen  fing  der  Ofen  an,  etwaB  mehr  Wind  zn  nehmen,  ging  aber  nach  wie  vor  nur  beim  Abstellen 
des  Windes,  welches  viertelstündlich  etwa  geschah,  nieder.    Als  die  Öffnung  im  Hängegewölbe 
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gröfser  wurde,  brachte  das  Gas  nach  dem  öffnen  des  Schiebers  jedesmal  eine  Menge  feinen 
Kohlenstoff  mit;  eine  ganz  schwarze,  dicke  Wolke  kam  oft  mehrere  Minuten  lang  aus  dem  Gas- 
ablafaventil.  Dieser  Vorgang  wiederholte  sich  dann  regelmäßig,  so  oft  der  Ofen  stillgesetzt  wurde, 
und  da  dies  viertelstündlich  geschah  und  der  Vorgang  30  Stunden  dauerte,  so  können  Sie  sich 
eiu  Bild  davon  machen,  welche  Unmassen  feinen  Kohlenstoffs  im  Ofen  abgelagert  waren. 

Durch  Zufall  habe  ich  auch  die  Erfahrung  gemacht,  dafs  der  ausgeschiedene  feine  Kohlenstoff 
ein  starkes  Hängen  in  den  oberen  Schachtpartien  veranlafst.  Ein  Ofen,  in  dem  Ferromangan 
erzeugt  wurde,  hatte  infolge  der  Erneuerung  des  Zentralrohres  einen  aechzehnatündigen  Stillstand. 
Der  Ofen,  der  gegen  die  Vorschrift  fast  ganz  voll  begichtet  war,  bat  anfangs  etwa  2  Stunden 
lang  gehangen,  und  als  er  dann  unten  gefallen  war  und  die  Schlacke  normal  lief,  ist  der  Ofen 
doch  oben  hängeu  geblieben.  Durch  Lockerung  des  Zentralrohres  fiel  allmählich  die  Hälfte  der 
Peripherie  fort  unter  Entwicklung  grofser  schwarzer  Staubmengen,  die  andere  Hälfte  blieb  aber 
sitzen,  obwohl  sie  ganz  frei  im  Ofen  hing  und  nur  an  dem  Umfang  eine  Stütze  hatte.  Durch 
andauerndes  Pendeln  des  losen  Zentralrohres  wurde  auch  dieser  Kost  nach  und  nach  zum  Fallen  gebracht, 
wobei  sich  fortwährend  die  schwarzen  Wolken  entwickelten.  Bemerken  will  ich,  dafs  der  geblasene 
Hohlraum  nur  klein  war,  da  das  glühend  gewordene  Zentralrohr  ein  Weiterblasen  nicht  gestattete. 

Das  Hängen  der  Öfen  wird  erst  dann  gefährlich,  wenn  der  Ofen  unten  normalen  Gang 
annimmt  und  trotzdem  hängen  bleibt.  Wird  dann  weiter  geblasen,  so  entstehen  gröfsere  glühende 
Hohlräume,  und  wenn  dann  die  Beschickung  in  diese  fällt,  so  entstehen  zuweilen  die  großen 
Explosionen.  Um  diese  zu  vermeiden,  möchte  ich  empfehlen,  den  Schacht  in  saigeren  Abständen 
von  3/4  bis  1  m  mit  Löchern  zu  versehen,  in  welchen  Stangen  sitzen  bleiben.  Hängt  dann  der 
Ofen  bei  normalem  Gang  fest,  so  braucht  man  nur  zu  untersuchen,  wo  der  Ofen  hängt.  Ist  der 
Ort  ermittelt,  so  genügt  ein  kleines  Quantum  Dynamit  oder  Schiefspulver,  um  den  Ofen  zum 
Fallen  zu  bringen.  Man  mufs  aber  dieses  Mittel  bald  anwenden  und  vorher  keine  grofsen  Hohl- 
räume blasen.  In  Burbach  hat  man  wiederholt  hängende  Öfen  mit  Dynamit  ohne  jeden  Unfall 
zum  Fallen  gebracht,  und  wenn  nur  ein  kleiner  Hohlraum  vorhanden  ist,  werden  auch  bei  grofsen 
Kohlenstoffablagerungen  keine  Explosionen  vorkommen. 

Zum  Schlufs  möchte  ich  allen  Herren  meinen  aufrichtigen  Dank  abstatten,  die  mir  ihre  Beobach- 
tungen vor  und  nach  den  Explosionen  so  bereitwillig  zur  Verfügung  gestellt  haben.  (Lebhafter  Beifall.1 

Vorsitzender:  Ich  stelle  den  Vortrag  zur  Erörterung  und  erteile  zunächst  Hrn.  Direkt* 
Osann  das  Wort. 

Direktor  Osann  -  Halensee-Berlin :  M.  H. !  Ich  will  mich  kurz  fassen.  Auf  die  Frage  der 
Ursachen  des  Hängens  einzugehen ,  dazu  ist  nicht  genügende  Zeit  vorhanden.  Ich  mufs  auch 
gestehen,  dafs  diese  sehr  interessanten  Erklärungen,  die  uns  Hr.  Direktor  Schilling  soeben  gegeben 
hat,  mir  vollständig  neu  waren  und,  dafs  ich  sie  erst  in  mir  verarbeiten  mufs.  Ich  wollte  nir 
sagen,  dafs  ich  mir  die  Ursachen  dieser  zerstörenden  Wirkung  bei  Lösung  eines  Hochofenhängeiii 
anders  gedacht  habe,  als  Hr.  Schilling.  Ich  habe  auch  in  meiner  Praxis,  wie  jeder  Ho chof entsann, 
schweres  Hängen  mehrfach  erlebt  und  mufste  an  die  Schilderungen  denken,  die  mir  aus  dem  ober 
schlesischen  Kohlenbergbau  mitgeteilt  waren.  Ich  hörte,  dafs  die  Bergleute  schwer  bedroht  wurden 
durch  das  Niedergehen  der  Firsten  in  den  Abbauen;  die  Decke  geht  nieder  und  Pferde  und  Menschen 
werden  einfach  gegen  die  Stöfse  geschleudert  und  geradezu  zerschmettert.  Nun  dachte  ich  mir, 
wenn  Bich  im  Hochofen  ein  Gewölbe  gebildet  hat  —  darüber  sind  alle  einig,  auch  Hr.  Direktor 
Schilling,  dafs  es  sieb  bildet  —  und  plötzlich  niedergeht,  so  braucht  man  weiter  keine  Erklärung 
als  die,  dafs  durch  die  Kompression  ein  starker  Druck  auf  die  Wände  ausgeübt  wird.  Diesen 
Druck  kann  man  sich  sehr  grofs  vorstellen.  Es  stürzt  das  Gewölbe  ein  und  die  Erschüttern)? 
teilt  sich  dem  Ganzen  mit.  Vor  nicht  langer  Zeit  hörte  ich  von  einem  Hochofenunfall,  bei  welchen 
der  Hochofenschacht  in  sehr  eigenartiger  Weise  zerstört  wurde.  Das  Mauerwerk,  das  in  normale« 
Zustande  800  mm  «tark  war,  war  an  einer  Stelle,  etwa  2  bis  3  m  über  dem  Kohlensack,  daran 
geschwächt,  dafs  auf  einer  Seite  nur  50  mm,  auf  der  anderen  Seite  250  mm  übrig  blieben. 
Durchschnittlich  war  die  Wandstärke  nur  noch  150  mm.  Denken  Sie  sich  nun,  dafs  ein  schwere« 
Hängen  passiert  und  die  Erschütterung  gekommen  wäre,  so  würde  genau  dasselbe  Unglück  ein- 
getreten sein,  wie  in  Hattingen. 

Direktor  Schilling:  Ja,  m.  H. ,  wenn  Sie  sich  den  Hohlraum  ausrechnen,  in  welchem  die 
Gase  sitzen,  so  werden  Sie  finden,  dafs  beim  plötzlichen  Niedergehen  der  Beschickung  ohne 
ExploBion  wohl  stark  geprefste  Gase  entweichen,  aber  niemals  Erz  aus  dem  Ofen  geschleudert 
werden  kann ;  denn  in  der  Zeiteinheit  gehen  beim  gewöhnlichen  Betriebe  oft  mehr  Gase  dureh  dk 
Beschickung.  Selbst,  wenn  Sie  annehmen,  dafs  die  Beschickung  wie  ein  Kolben  heruntergeht  u<J 
die  Gase  weder  nach  unten,  noch  nach  oben  entweichen  können,  so  könnten  vielleicht  drei  oder 
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vier  Steinlagen  gesprengt  werden,  der  obere  Schachtteil  würde  sich  aber  dann  mit  dem  Inhalt  anf  ' 
den  unteren  wieder  gesetzt  haben. 

Regierangs-  nnd  Gewerberat  Oppermann-Arnsberg:  M.  II. !  Der  Herr  Vortragende  hat  erwähnt, 
dafs  sich  um  das  Hattinger  Unglück  niemand  vom  Leder  und  niemand  von  der  Feder  gekümmert 
habe.  Ich  hatte  als  zuständiger  Gewerbeaufsichtsbeamter  amtlich  darüber  zu  berichten.  Ich 
habe  den  eingestürzten  Ofen  gesehen  und  den  Verlauf  untersucht.  Dieser  Umstand  gibt  mir 
Anlafs,  einiges  zur  Sache  zu  bemerken. 

Ich  möchte  dabei  nicht  auf  die  Frage  eingehen,  wie  man  derartigen  Unfällen  durch 
Führung  des  Betriebes  entgegentreten  soll,  mochte  also  auch  aufser  Betracht  lassen,  welche 
Theorie  hier  anzunehmen  ist,  ob  die  von  Hrn.  Schilling  angegebene,  die  mir  sehr  beachtenswert 
scheint,  oder  ob  eine  alte,  etwa  die  soeben  von  anderer  Seite  erwähnte,  mafsgebend  ist;  ich 
möchte  hier  vielmehr  die  Frage  berühren,  wie  man  durch  die  Konstruktion  des  Ofens  die 
Wirkungen  der  Explosionen  schwächen  kann.  Jedenfalls  kann  zugegeben  werden,  dafs  bei 
Explosionen  grofse  Kräfte  ausgelöst  werden  und  dafs  der  Ofen  in  den  einzelnen  Teilen  hiergegen 
die  nötige  Widerstandskraft  haben  mufs.  Ich  habe  aus  dem  Hattinger  Vorfall  und  aus  anderen 
ähnlichen  Vorfällen,  von  dem  Standpunkte  aus,  den  ich  zu  vertreten  habe,  eine  Lehre  gezogen, 
was  zu  tun  sei,  um  solchen  Unglücksfällen  vorzubeugen.  Wir  sind  in  der  für  die  Genehmigung 
zur  Errichtung  von  Hochöfen  zuständigen  Arnsberger  Behörde  zu  der  Meinung  gekommen,  dafs 
man  vorschreiben  müsse,  dafs  in  Zukunft  zunächst  die  Gichtbühne  und  alles,  was  als  tragender 
Teil  dabei  in  Betracht  kommt,  für  sich  allein  und  unabhängig  von  anderen  Teilen  konstruiert 
werden  mufs.  Die  von  der  Gicht  ausgehenden,  brückenartigen  Verbindungen  mit  Aufzügen  oder 
benachbarten  Hochöfen  müssen  ebenfalls  konstruktiv  in  sich  abgeschlossene  besondere  Teile  bilden, 
die  mit  der  Gichtbühne  nicht  starr  verbunden  sein  sollen.  Der  Hattinger  Fall  zeigte  eben,  dafs 
derartig  verbundene ,  sich  nicht  selbst  tragende  Brücken  durch  die  stürzende  Gichtbühne  in  die 
Tiefe  gezogen  waren.  Dann  ist  es  ferner  nötig,  dafs  die  zur  Unterstützung  des  Schachtes  und 
der  Gichtbühne  dienenden  tragenden  Teile  unten,  soweit  sie  mit  ausbrechendem  glühendem  Eisen 
in  Berührung  kommen ,  glntsicber  ummantelt  werden.  In  Hattingen  waren  vier  eiserne  Säulen 
durch  das  ausfliefsende  Eisen  erweicht  und  eingeknickt,  so  dafs  die  von  ihnen  getragene  Gicht- 
bühne in  die  Tiefe  ging.  Bei  einer  dritten  Forderung  habe  ich  Widerstand  gefunden:  Es  ist 
charakteristisch,  dafs  man  in  Westfalen  zum  Aufbau  des  Ofenschachtes  Normalziegel  und  im 
Siegerlande  groi'so  Schamotte-Formsteine  von  der  Länge  verwendet,  die  der  Dicke  der  Ofenschacht- 
wandung  gleichkommt.  In  den  rheinisch-westfälischen  Werken  wUl  man  nicht  gern  von  der  Ver- 
wendung der  kleinen  Normalziegel  abgehen;  ich  glaube,  dieser  Widerstand  ist  gröfstenteils  der 
Kostenfrage  zuzuschreiben.  Es  wäre  sehr  interessant ,  wenn  Hr.  Direktor  Schilling  uns  darüber 
seine  Meinung  mitteilen  wollte,  ob  es  nicht  richtig  wäre,  in  Zukunft  zu  verlangen,  dafs  die  Ver- 
wendung von  Normalziegeln  aufgegeben  würde.  Ich  glaube  annehmen  zu  müssen ,  dafs  ein  aus 
Normalziegeln  aufgebauter  OfeuBchacht  wegen  der  zahlreichen  Fugen  gegen  die  aus  dem  Ofen- 
innern  kommenden  Angriffe  weniger  widerstandsfähig  ist,  als  ein  Ofenschacht,  der  aus  grofsen 
Schamotte-Formsteinen  aufgebaut  ist. 

Direktor  Schilling :  Ich  möchte  darauf  erwidern,  dafs  das  Mauerwerk  der  Rast  beim  zerstörten 
Hattinger  Ofen  noch  300  mm  stark  war.  Infolge  der  Explosion  hatte  das  stehengebliebene 
Mauerwerk  in  keiner  Weise  gelitten.  Es  ist  ganz  gleichgültig,  ob  Sie  einen  Schacht  bauen  von 
Normalsteinen  oder  anderen  Steinen;  weggefressen  werden  Bie  doch. 

Vorsitzender:  Wünscht  noch  Jemand  das  Wort?  Es  ist  nicht  der  Fall,  und  ich  schliefee 
daher  die  Erörterung.  Ich  glaube,  dafs  wir-  auch  Hrn.  Direktor  Schilling  für  seinen  interessanten 
Vortrag  unseren  verbindlichsten  Dank  schuldig  sind.    (Lebhafter  Beifall.) 

Wir  gehen  nun  zum  letzten  Punkt  der  Tagesordnung  über,  dem  Vortrag  des  Hrn.  Dr.  Menne : 

Mitteilungen  über  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  von  Hochofenansätzen 

und  dergleichen. 

Dr.  Menne -Siegen:  M.  H. !  Es  ist  mir  der  ehrenvolle  Auftrag  zu  teil  geworden,  an  dieser  Stelle 
über  ein  neues  Verfahren  zu  berichten,  welches  auf  dem  Cöln-Müsener  Bergwerks-  Aktien- 
verein ausgearbeitet  worden  ist  und  auf  welches  derselbe  in  den  meisten  Kulturstaaten  Patente 
erworben  hat.  Ich  kann  mich  hier  kurz  fassen,  da  in  Heft  8  von  „Stahl  und  Eisen"  Seite  50H 
und  ff.  darüber  bereits  von  anderer  Seite  Eingehendes  mitgeteilt  worden  ist.  Der  betreffende 
Aufsatz  trägt  den  Titel:  „Ein  neues  Verfahren  zum  schnellen  Beseitigen  von  Ofenansätzen  und  dergl. 
und  zum  Beseitigen  hinderlicher  Metallmassen  u.  Dieser  Titel  wurde  gewählt,  weil  die  praktischen 
Erfolge  des  Verfahrens  bis  jetzt  hauptsächlich  in  dieser  Anwendungsart  erreicht  worden  sind. 
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Ganz  allgemein  könnte  man  sonst  sagen:  „Ein  Verfahren  zum  Niederschmelzen  oder  Durchlocben 
solcher  Massen  oder  Gemenge,  welche  durch  Sauerstoff  oxydierbare  Bestandteile  enthalten". 

Das  Vorfahren  ist  bis  jetzt  am  häufigsten  im  Hochofenbetriebe  angewendet  worden  und  zwar 
hauptsächlich  zum  schnellen  Öffnen  des  „fest  gewordenen"  Stichloches  und  der  zugelaufenen 
Blasformen.  Die  die  Öffnungen  zusetzenden  Massen  bestehen  nieist  aus  Eisen,  oder  aus  Gemengen 
von  Eisen  mit  Schlacken.  Kohlenstoffansscheidungen,  Cyanverbindungen  u.  s.  w.  Sie  sind  oft  u 
hart,  dafs  es  kaum  möglich  ist,  dieselben  mit  Stahlmcifseln  und  Stangen  zu  durchbohren;  jeder 
Hochöfner  weifs,  dafs  hierzu  nicht  selten  eine  Arbeit  von  4  bis  5  Stunden  und  manchmal  noch  mehr 
erforderlich  ist,  wobei  manche  Stahlstange  zerschlagen  wird.  Zudem  besteht  noch  die  Gefahr,  besonder» 
bei  Rohgang,  dafs  der  Ofen  unten  einfriert,  wenn  die  erstarrenden  Massen  nicht  rechtzeitig  abgezogen 
werden  können,  oder  anderseits,  dafs  die  im  Ofen  höher  steigende  Schmelzmasse  die  Formen  verbrennt, 
so  dafs  es  von  minutlich  wachsender  Wichtigkeit  ist,  den  Ofen  baldmöglichst  zu  entleeren. 

Das  neno  Verfahren  bietet  nun  hier  die  aniserordentlicho  Betriebserieichterung,  dafs  mit  ihm 
diese  Gefahren  in  wenigen  Minuten  abgewendet  werden  können.  Das  Aufschmelzen  des  versetzten 
Stichloches  heim  Hochofen  dauert  Belbst  bei  einem  einen  Meter  tiefen  Ansatz  höchstens  5  Minuten, 
oft  weniger  als  eine  Minute.  .  Das  Verfahren  besteht  kurz  in  Folgendem: 

Man  erhitzt  die  Massen  auf  irgend  eine  Weise,  am  besten  mit  der  Knallgasflamme,  bis  zur 
Entzündungstemperatur  ihrer  verbrennharen  Bestandteile  und  prefst  alsdann  Sauerstoff  mit  hohem 
Druck,  bis  beiläufig  über  30  Atm.  dagegen.  Hierdurch  wird  die  Flamme  zwar  kalter,  oder  auch  ganz 
ausgeblasen,  aber  die  Verbrennutigswärme  der  verbrennbaren  Bestandteile  bringt  nun  die  Massen  zun: 
Schmelzen  und  der  hohe  Druck  preist  die  oxydierten  und  geschmolzenen  Maasen  von  der  Schmelzstelle 
hinweg  und  aus  dem  sich  bildenden  Loche  heraus,  so  dafs  der  Sauerstoff  immer  neue  Angriffspunkte 
an  verbrennbarem  Material  findet ;  audernfalls  würde  er  gegen  bereits  verbranntes  Material  strömen 
und  dieses  nur  kalt  blasen.  Der  Sauerstoff  selbst  nämlich,  dem  Gesetze  sich  ausdehnender  Gase  folgend, 
kühlt  sich  bedeutend  unter  0°  ab  und  es  könnte  auf  den  ersten  Blick  paradox  erscheinen,  dafs  hiermit 
ein  Effekt  erzielt  wird,  den  man  mit  der  Hit  ze  der  heifsesten  aller  Flammen,  der  Knallgasilamme,  allem 
nicht  erreichen  kann.  Es  liegt  dies  eben  daran,  dafs  ein  Raumteil  verbrennendes  Eisen  etwaoOOOmal 
mehr  Wärmeeinheiten  entwickelt,  als  ein  Raumteil  Wasserstoff.  Die  theoretischen  Gründe  and  rechne- 
rischen Belege  hierfür  sind  in  dem  genannten  Aufsätze  in  „Stahl  und  Eisen1*  bereits  niedergelegt  und 
ich  will  durch  Wiederholung  derselben  Ihre  Aufmerksamkeit  nicht  in  Anspruch  nehmen.  Ich  möchte 
nur  eino  kurze  Betrachtung  anstellen  über  die  Wirkungsweise  der  vorliegenden  Methode. 

Die  heifseste  Stelle  in  der  Knallgasfiamme  beträgt  freilich  über  2000°  C.  und  man  kann 
auch  schon  in  der  luftgespeisten  Flamme  des  allbekannten  Bunsenbrenners  dünne  Platindrabie 
zum  Schmelzen  bringen.  Hält  man  aber  dickere  Drähte  hinein,  so  werden  sie  kaum  noch  rot- 
glühend, weil  die  Wärmeableitung  der  gröfseren  Masse  stärker  ist  als  die  Wärmezufuhr.  Ebenso  kanc 
man  mit  der  Knallgasflamine  wohl  dünne  Bleche  durchschmelzen ;  wird  die  Masse  aber  wesentlich 
grölser  als  der  Flammenkörper,  so  hört  das  auf,  und  die  zugeführte  Wärme  verteilt  sich  in  der 
Masse  des  Blockes.   Man  ist  also  abhängig  von  der  Gröfse  der  Masse  und  der  Gröfse  der  Flamme. 

Das  vorliegende  Verfahren  besitzt  nun  den  Vorzug,  dafs  es  ganz  unabhängig  von  der  Wärme- 
ableitung macht,  so  dafs  man  mit  der  kleinsten  Flamme  in  die  gröfste  Masse  einschmelzen  kann. 
Auch  dieses  besorgt  der  uugewöhnlich  hohe  Druck,  indem  er  die  geschmolzenen  Moleküle  schneller 
hinwegprefst,  als  die  Wärmeableitung  in  Kraft  treten  kann.  Dies  läfst  sich  experimentell 
beweisen.  Gelingt  nämlich  die  Anwärinung  eines  kalten  Eisenblockes  an  einer  Stelle  auf  Weiß- 
glut in  kurzer  Zeit,  so  bleibt  der  Block  auch  beim  Durchschtnelzen  so  kalt,  dafs  man  die  Hand 
darauf  legen  kann.  Einige  Schwierigkeit  bietet  nur  die  Einleitung  der  Schmelzung  bei  kalte« 
Stücken;  ist  dieser  Punkt  überwunden,  so  schreitet  die  Schmelzung  rapide  fort  und  iu  wenigen 
Minuten  sind  Stücke  von  beträchtlicher  Dicke  dnrchlocht. 


Methode  das  versetzte  Stichloch  zu  öffnon?  Die  Antwort  lautet  zum  Glück  günstig.  Das  Kubik- 
meter =  1000  1  Sauerstoff  ist  heute  im  Handel,  in  Stahlflaschen  auf  125  Atm.  komprimiert,  für 
2  bis  3  t<#  zu  beziehen  und  wird  wahrscheinlich  bald  noch  bedeutend  billiger  werden.  Theoretisdi 
kann  man  mit  der  Verbron nungswärme  von  1  kg  Eisen  weitere  etwa  4,5  kg  kaltes  Eisen  zum  Schmelien 
bringen  und  bedarf  hierzu  etwa  2<>0  1  Sauerstoff,  womit  also  im  ganzen  5,5  kg  kaltes  Eisen  ver- 
flüssigt werden  könnten.  Wenn  auch  diese  theoretische  Möglichkeit  in  der  praktischen  Ansführnn? 
bei  weitem  nicht  zu  erreichen  ist,  so  hat  doch  bereits  die  Erfahrung  gelehrt,  dafs  das  Anfscbmelm 
des  Stichloches  und  der  Formen  nur  pinige  Mark  kostet  :  3  «.//,  5  -M  und  bei  schweren  Fällen 
wohl  auch  mal  10  .//.  Somit  ist  das  Verfahren  sogar  billiger,  als  das  stundenlange  Aufmeißeln, 
wobei,  ganz  abgesehen  von  der  zu  bezahlenden  Arbeitskraft,  eine  Menge  Stahlstangen  zerschlagen 
werden,  die  auch  nicht  billig  sind.    (100  kg  etwa  SO  -H.) 

Der  Hauptvorzug  des  Verfahrens  besteht  natürlich  in  der  Sicherheit  und  Schnelligkeit  der 
Ausführung,  wodurch  weiteren  schweren  Betriebsstörungen  vorgebeugt  wird,  und  man  darf  wohl 
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knhnlich  behaupten,  data  ein  vollständiges  Einfrieren  eines  Hochofens  bei  Roh  gang  durch  rechtzeitige 
Zuhilfenahme  des  Verfahrens  in  den  meisten  Fällen  sicher  zu  verhindern  ist,  da  man  nach  allen 
Dichtungen  (anch  vertikal)  schmolzen  kann  nnd  in  wenigen  Minuten  zu  der  flüssigen  Ofenmasse 
gelangt  und  die  Formen  immer  offnen  kann. 

Zn  dem  S&ubern  der  zugelaufenen  Blasformen  möchte  ich  noch  eines  bemerken.  Man  könnte 
glauben,  dafs  bei  der  enormen  Hitzeentwicklung  auch  die  kupferne  Blasform  zerstört  werde.  Dies 
i<t  aber  keineswegs  der  Fall,  wie  sich  leicht  an  einer  zusammengeschraubten  Kupfer-  und  Eisen- 
platte  zeigen  läfst.  Schmilzt  man  mit  dem  nötigen  Druck  die  Eisenplatte  durch,  so  trifft  das 
Kupfer  der  kalte  Sauerstoffstrahl  und  hält  dieses  kühl ,  wahrend  ringsherum  das  verbrennende 
and  schmelzende  Eisen  weggeblasen  wird.  Auf  diese  Weise  bleibt  Knpfer,  Bronze,  Messing  u.  s.  w. 
völlig  unvorsehrt,  da  es  im  Sauerstoffstrom,  auch  bei  Rotglut,  nicht  abbrennt. 

Die  Apparatur  zu  diesem  Verfahren  ist  eine  sehr  einfache:  zwei  Stahlflaschen  für  Sauerstoff 
nnd  Leuchtgas,  Druckregler,  Druckschläuche  nnd  der  Gehläsebronner,  der  nach  Art  des  bekannten 
Daniellschen  Hahnes  konstruiert  ist.  Die  näheren  Details  anzugeben,  dürfte  hier  wohl  zu  weit  führen. 

Die  Anwendbarkeit  des  Verfahrens  ist  eine  sehr  mannigfache.  Anfser  bei  Hochöfen,  Martin- 
öfen, Kupolöfen  dürfte  es  wohl  anch  zum  Öffnen  des  Abstiches  bei  Giefspfannen,  bei  erkaltetem 
Stahl  oder  abgebrochenem  Stopfen  Verwendung  finden.  Man  kann  natürlich  anch  unverbrennbare 
Schlacken  u.  s.  w.  mit  Leichtigkeit  beseitigen,  wenn  man  der  Flamme  zwar  hohen  Druck,  aber 
keinen  Sauerstoffnberschufs  gibt.  Besonders  bewährt  hat  sich  das  Verfahren  da,  wo  es  sich  um 
schnelle  Demontiemngen  handelt,  indem  es  die  oft  Stunden  und  Tage  dauernde  Arbeit  des  Durch- 
koarrens,  Abkreuzens  von  schweren  Trägern,  Winkeleisen,  Fundamentschrauben,  Panzerplatten  u.  s.  w. 
auf  wenige  Minuten  reduziert.  Ich  will  zum  Schlafs  noch  einige  Beispiele  erwähnen.  Ein  Hoch- 
ofen sollte  ausgekratzt  werden :  die  nötige  Öffnung  wurde  ans  dem  Rastpanzer  herausgeschmolzen. 
f>ie  Durchbruchsrisse  im  Gestell  eines  Hochofens  konnten  nicht  gestopft  werden,  weil  das  Durch- 
bruchsloch im  Gestellpanzer  zu  klein  war:  es  wurde  gröfser  geschmolzen.  Ein  Kupplungsstück  in 
der  Walzenstrafse  eines  Blechwalzwerkes  mufste  ausgewechselt  werden  und  ging  seihst  nach 
mehrtägigen  Anstrengungen  nicjit  von  der  Achse.  Es  wurde  bis  auf  die  Achse,  ohne  diese  zn  ver- 
letzen, durchgeschlitzt  und  konnte  nun  in  einer  halben  Stunde  heruntergebracht  werden. 

Im  Garten  der  Tonhalle  sollen  jetzt  gleich  durch  einige  Schmelzversuche  das  Prinzip  und 
die  Brauchbarkeit  des  Verfahrens  gezeigt  werdon.  Freilich  können  wir  hier  kein  Stichloch  auf- 
schmelzen, da  gröfsere  rotglühende  Massen  hier  nicht  gut  aufzustellen  sind;  wenn  Sie  aber  selten, 
dafs  kalte  Stahlstücke  in  kurzer  Zeit  durchlocht  werden  können,  so  werden  Sie  gewifs  nicht 
zweifeln,  dafs  dieses  bei  rotglühenden  Massen  erst  recht  der  Fall  ist.  Ich  bitte  die  Herren,  welche 
sich  für  die  Sache  interessieren,  t>ich  nach  Schlufs  dieser  Vorträge  in  den  Garten  zu  bemühen, 
und  danke  Ihnen  allen  für  Ihre  freundliche  Aufmerksamkeit.  (Beifall.) 

Direktor  Schruff-Duisbnrg-Hochfeld:  In  dem  Artikel  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  Nr.  8 
über  das  Mennesche  Verfahren  behauptet  Hr.  Dr.  Woeron,  dafs  ob  bis  jetzt  kein  geeignetes  Mittel 
zur  Beseitigung  von  Ansätzen  bei  Hochöfen  und  dergleichen  Öfen  gebe,  dafs  auch  das  elektrische 
Rrennverfahren  ans  naheliegenden  Gründen  sich  keinen  Eingang  in  die  Praxis  habe  verschaffen 
können.  Diese  Behauptung  entspricht  nicht  den  Tatsachen.  Ich  habe  im  Jahre  1899  das  Patent 
Nr.  102  529  auf  den  Namen  der  Gewerkschaft  „Deutscher  Kaiser"  in  Bruckhausen  genommen. 
Basselbe  lautet:  „Verfahren  zur  Beseitigung  von  Ofenansätzen  und  dergleichen  bei  Hoch-,  Kupol- 
nnd  anderen  metallurgischen  Öfen,  dadurch  gekennzeichnet,  dafs  der  schwer  schmelzbare  Ansatz 
durch  die  Wärme  eines  zwischen  dem  Ansatz  und  einer  Kohlenelektrode  erzeugten  elektrischen 
Lichtbogens  geschmolzen  wird."  Das  Verfahren  hat  sich  in  den  vier  Jahren  seines  Bestehens 
sehr  gut  bewährt.  Dasselbe  besteht  knrz  in  Folgendem:  Der  eine  Pol  einer  Dynamomaschine 
von  gewöhnlicher  Lichtspannung  von  wenigstens  200  Ampere  —  bei  300  bis  400  Ampere  ist 
der  Effekt  am  so  viel  gröfser  —  wird  mit  dem  Ofen  direkt  oder  indirekt  in  leitende  Verbindung 
gebracht,  während  der  andere  Pol  isoliert  nach  der  Verwendungsstelle  geführt  wird  nnd  in  eine 
starke  Brennkohle  endigt.  Sobald  man  den  Ofen  an  irgend  einer  leitenden  Stelle  mit  dem  Brennstift 
berührt,  bildet  sich  ein  sehr  starker  Lichtbogen,  nnd  dio  schmelzbaren  Massen  werden  flüssig. 
Das  Verfahren  ist  vorzugsweise  benutzt  worden,  um  mit  Eisen  und  Schlacken  versetzte  Stich- 
löcher, welche  mit  Stahlstangen  nur  sehr  schwierig  oder  gar  nicht  zu  öffnen  waren,  aufzubrennen. 
Aber  anch  für  alle  anderen  vorkommenden  Arbeiten:  beim  Aufbrennen  und  Entfernen  zugelaufener 
oder  angosch weitster  Blasformen,  beim  Ausschneiden  von  Löchern  ans  dem  Panzer,  bei  Montagen  und 
Demontagen  von  Ofenteilen,  die  wegen  der  Gase  und  der  Hitze  nicht  zugänglich  sind,  hat  sich  das  Ver- 
fahren vorzüglich  bewährt.  Das  blofse  Berühren  der  entsprechenden  Stelle  mit  einem  Kohlenstift,  der 
sich  an  genügend  langer  Zuleitungsstange  befindet,  genügt,  um  das  Stück  ab-  oder  durchzuscbmelzen. 

Ich  erinnere  mich  z.  B.  eines  Falles,  dafs  beim  Einbau  eines  Zentralrohres  die  Löcher  aus 
Versehen  falsch  gebohrt  waren.  Das  Einknarren  neuer  Löcher  hätte  gewifs  sehr  lange  Zeit  in 
Anspruch  genommen.    Mit  Hilfe  des  elektrischen  Brenn  Verfahrens  waren  neue  Löcher  in  einigen 
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Minuten  angebracht.  Als  Beweis  für  die  Zweckmäfsigkeit  des  Verfahrens  mag  noch  dienen,  dafs 
in  den  jüngsten  Tagen  ein  grofses  Werk  des  Saarreviers  die  Lizenz  des  Verfahrens  erworben  hat 

Dr.  Menne:  Ich  möchte  bemerken,  dafs  ich  nicht  der  Verfasser  des  Aufsatzes  bin  nnd  dafc 
ich  gar  nicht  daran  zweifle,  dafs  es  sich  auch  mit  dem  elektrischen  Strom  ausführen  läfst.  leb 
kenne  das  Verfahren  aber  nicht  und  kann  mir  deshalb  auch  persönlich  kein  Urteil  darüber  erlauben. 
Das  Einzige,  was  ich  aus  meiner  Erfahrung  dagegen  sagen  könnte,  ist,  dafs  man  grofse  Kräfte 
haben  roüfste,  die  nicht  jeder  zur  Verfügung  hat.  Man  braucht  etwa  200  Ampere.  Eine  solche 
Stärke  steht  aber  nicht  immer  zu  Gehote,  ist  höchstens  bei  gröfseren  Werken  zu  haben.  Im 
übrigen  zweifle  ich  gar  nicht  daran,  dafs  es  sich  in  der  Weise  ausführen  läfst. 

Direktor  Schnitt:  Man  mufs  allerdings  einen  Strom  von  mindestens  200  Ampere  hahen, 
aber  man  braucht  keine  Schläuche,  keine  Gasflaschen  u.  s.  w.  Wenn  man  die  200  Ampere  hat, 
dann  dreht  man  die  Kohle,  wo  man  sie  hinführen  will,  und  die  Sache  brennt.  Wie  gesagt,  mute 
man  aber  doch  200  bis  300  Ampere  haben. 

Vorsitzender:  Es  hat  sich  niemand  mehr  zum  Worte  gemeldet.  Die  Experimente,  von 
denen  Hr.  Dr.  Menne  gesprochen  hat,  werden  Dinen  gleich  im  Garten  der  Tonhalle  vorgeführt 
werden.    Ich  schliefse  die  Versammlung. 

(Schlufs  der  Versammlung:  4  Uhr  Nachmittags.) 

In  dem  Verbindungssaale  der  Tonballe  hatte  der  Cöln-Müsener  Bergwerks-Aktien-Verein  zu 
Crcuzthal  i.  W.  einige  etwa  400  mm  starke  Blöcke  aus  Roheisen,  Schmiedeisen  und  Stahl  aus- 
gestellt, welche  nach  seinem  patentierten  Verfahren  D.  R.  P.  Nr.  137  588  in  etwa  drei  Minuten 
durchgeschmolzen  waren.  Desgleichen  waren  die  patentierten  Apparate,  Brenner  mit  feuerfest 
ummantelter  Spitze  und  solche,  deren  Kopf  mit  einer  besonders  eingerichteten  Wasserkühlung 
versehen  ist,  letztere  angefertigt  von  Dango  &  Dienenthai  in  Siegen,  ausgelegt. 

Nach  Beendigung  der  Vortrilge  wurde  im  Garten  der  Tonhalle  das  Verfahren  praktisch  vor- 
geführt. Stahlblöcke  von  120  mm  Dicke  waren  in  horizontaler  wie  in  vertikaler  Richtung  im 
Nu  durchlocht.  Besonderes  Staunen  erregte  folgendes  Experiment:  Eine  Eisenplatte  nnd  Kupfer- 
platte  waren  aufeinander  abgeschliffen  und  zusammengeschraubt.  tEs  wurde  nun  die  Eisenplatte 
von  der  Kupferplatte  durch  Schmelzen  weggeblasen,  ohne  das  Kupfer  im  mindesten  zu  verletzen. 
Man  erhielt  hierdurch  die  Überzeugung,  dafs  man  nach  dem  vorgeführten  Verfahren  eine  zugelaufene 
Blasform  oder  Schlackenform  ohne  jede  Gefahr  für  das  Kupfer  säubern  kann.  Reicher  Beifal 
belohnte  die  wohlgelungenen  Vorführungen. 

An  die  Hauptversammlung  schlofs  sich  das  übliche  gemeinsame  Mittagsmahl,  das  über 
"jOO  Teilnehmer  in  froher  Stimmung  vereinigte.  Den  Trinkspruch  auf  Se.  Majestät  den  Kaiwr 
brachte  der  Vorsitzende,  Hr.  Geheimrat  Dr.  Lueg,  aus,  dessen  kernige  Rede  begeisterten  Wider- 
hall fand  und  zur  Absendung  des  folgenden  Telegramms  Anlafs  gab: 

„Ew.  Majestät  dem  machtvollen  Schutzherrn  jeglicher  deutscher  Arbeit  huldigen  die 
aus  allen  deutschen  Gauen  und  dem  Auslande  zahlreich  versammelten  deutschen  Eisen- 
hüttenleute,  die  in  ihrer  heutigen  Hauptversammlung  in  erster  Linie  die  für  den  Schiffbau 
insbesondere  wichtige  Frage  des  weichen  und  harten  Konstruktionsmaterials  und  die  Ver- 
hältnisse der  Schwesterindustrie  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  erörtert  habet 
und  Ew.  Kaiserlichen  Majestät  unverbrüchliche  Treue  geloben  in  guten  und  in  bösen  Tagen.  - 
Auf  das  an  Se.  Majestät  gerichtete  Telegramm  ging  am  29.  April  beim  Vorsitzenden 
Hrn.  Geheimrat  Dr.  ing.  C.  Lueg  die  nachstehende  Antwort  ein  ■ 

„Seine  Majestät  der  Kaiser  und  König  lassen  Ew.  Hoch  wohlgeboren  ersuchen,  allen 
Teilnehmern  an  der  dortigen  Hauptversammlung  deutscher  Eisen  hüttenleute  für  das  ernente 
Gelöbnis  der  Treue  Allerhöchst  ihren  Dank  zu  übermitteln. 

Auf  Allerhöchsten  Befehl  Der  Geheime  Kabinettsrat 

von  Lueanus." 

Hr.  Dr.  Beumer  feierte  die  fünf  neuernannten  Ehren-Doktor-Ingenieure  des  Vereins,  ü* 
HH.  Dr.  ing.  Geheimrat  C.  Lueg  und  Dr.  ing.  Schrö  dt  er -Düsseldorf,  Dr.  ing.  Geheimntf 
Haarmann,  Dr.  ing.  Fritz  W.  L  ürm  ann  -  Osnabrück  und  Dr.  ing.  Geheimrat  Jencke- 
Dresden,  in  trefflicher,  wiederholt  von  stürmischem  Beifall  unterbrochener  Rede. 

Dr.  ing.  Geheimrat  Haar  mann  gedachte  darauf  zunächst  der  grofsen  Verdienste,  die  »itk 
die  Abgeordneten  Dr.  Beumer  und  Macco  im  Parlament  um  die  deutsehe  Industrie  erworbn 
haben,  und  toastete  dann  auf  die  Vortragenden  der  heutigen  Hauptversammlung.  Den  Schlufs  der 
offiziellen  Reden  bildete  Gebeimrat  Dr.  Weddings  Trinkspruch  auf  die  Frauen.  —  Ein  ans 
„Norden"  stammendes  gemeinsames  Tafellied  trug  nicht  wenig  zur  Hebung  der  Fröhlichkeit  bei- 
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Hohlgreprefste  Achsen. 


Unter  diesem  Titel  berichtet  C.  Mercader 
in  einem  Vortrage  vor  dem  „Iron  and  Steel 
Institute"  über  die  Entwicklung  der  Fabrikation 
von  Eisenbahnwagenachsen  in  den  Homestead 
Steel  Works  der  Carnegie  Steel  Company,  Pitts- 
barg,  Pa. 

Ein  gewalzter,  runder  und  gleichmäfsig  er- 
hitzter Stahlblock  wird  in  eine  zweiteilige  Ma- 
trize eingeführt,  welche  eine  der  grob  abge- 
drehten Achse   entsprechende  Höhlung  besitzt. 


windende  Widerstand  von  der  Temperatur  ab- 
I  hängt.  Die  in  Homestead  ausgeführten  Ver- 
suche zeigten,  dafs  die  untere  Temperaturgrenzo 
für  eine  erfolgreiche  Lochung,  soweit  sich  be- 
urteilen liefe,  ungefähr  bei  850°  C.  lag.  Bei 
dieser  Temperatur  drang  der  Dorn  mit  Schwierig- 
keit ein  und  erforderte  einen  Anfangsdruck  von 
|  ungefähr  250  t  und  einen  Euddruck  von  500  t, 
wobei  die  Matrize  sehr  gut  ausgefüllt  und  eine 
gut  aussehende  Achse  erzeugt  wurde.   Bei  einer 


Abbildung  1.    Hydraulische  Achsenpresse. 


Nachdem  die  Matrizen  auf  dem  erhitzten  Block 
festgekeilt  sind,  wird  der  letztere  gleichzeitig 
an  beiden  Enden  in  seiner  Achsenrichtung  von 
zwei  cylindrischen  Dornen  durchbohrt,  welche 
das  Metall  nach  aufsen  drängen,  so  dafs  die 
Matrizenhöhlnng  vollständig  ausgefüllt  wird.  Der 
Block  wird  auf  ungefähr  1000°C.  erhitzt^  und 
der  gesamte  hydraulische  Druck,  welcher  für' 
die  Lochnng  mit  einem  Dorn  von  3  Zoll  Durch- 
messer benötigt  wird,  beträgt  ungefähr  50  t. 
Während  des  letzten  Endes  des  Hobes  ist  ein 
Gesammtdruck  von  etwa  150  t  erforderlich,  weil 
der  Block  seine  ursprüngliche  Hitze  durch  die 
Berührung  mit  der  Matrize  verliert  und  die 
Enden  der  Achse  geformt '  werden,  wobei  ein 
Zurückfliefsen  des  Metalls  gegen  den  Dorn  statt- 
finden kann.  Es  ist  durchaus  notwendig,  dafs  die 
Temperatur  des  Blockes  in  allen  Teilen  möglichst 
gleichmäfsig  ist,  da  der  von  dem  Dorn  zu  über- 


Temperatur von  etwa  950°  C.  betrug  der  am 
Ende  des  Hubes  erforderliche  Druck  etwa  250  t, 
bei  1050°  C.  war  ein  Druck  von  ungefähr  150  t 
ausreichend. 

Die  nach  den  Lieferungsvorschriften  der  Penn- 
sylvania-Eisenbahn vorgenommenen  Schlagproben, 
bezüglich  deren  Einzelheiten  auf  die  Quelle 
verwiesen  sei,  lassen  den  Schlufs  ziehen,  dafs 
bei  Einhaltung  einer  für  das  Lochen  geeigneton 
Temperatur  durch  das  Hohlprefsverfahren  Eisen- 
bahnwagenachsen von  hervorragender  Güte  her- 
gestellt werden  können.  Besonders  hat  cb  sich 
herausgestellt,  dafs  die  hohlgeprefsten  Achsen 
eine  gröfsere  Festigkeit  als  die  gewöhnlichen 
vollen  Achsen  besitzen  und  dafs  das  Metall  infolge 
der  inneren  und  äufseren  Bearbeitung  von  gleich- 
artigerer Beschaffenheit  ist. 

Die  zur  Lochnng  dienende  Presse  ist  in 
den  Abbildungen  1  und  2  dargestellt.    A  und  B 
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sind  die  beiden  Matrizen,  die  beiden  Dorne  C 
and  D  dringen  achsial  in  die  Matrizenhöhle  ein, 
sie  haben  ihre  Führung  in  E  und  erhalten  ihre 
Bewegung  durch  die  Kolben  der  hydraulischen 
('ylinder  G.  Die  Dorne  sind  genügend  lang, 
um  in  die  Rohachse  bis  über  den  Radsitz  ein- 
dringen zu  können.  //  ist  ein  kontinuierlicher 
Wärmofen  und  J  ein  Rollgang  für  die  Zu- 
führung der  Blöcke.  Zwischen  dem  Ofen  und 
der  Presse  .befindet  sich  eine  Richtmaschine  A", 
welche  ans  einem  Paar  Schrägwalzen  /,  und  M 
besteht,  letztere  werden  durch  zwei  elektrische 
Motoren   N  und  O  von   100  P.  S.  getrieben. 


einem  Kipprahmen  0  besteht,  welcher  durch 
einen  hydraulischen  Cylinder  R  betätigt  wird. 
Wenn  die  Rohachse  durch  Anstofsen  gegen 
einen  Puffer  .S  zum  Stillstand  gebracht  ist, 
wird  der  Rahmen  Q  gehoben  und  die  gerichtete 
Rohachse  rollt  auf  die  auf  einem  seitlich  be- 
wegbaren BeMitten  angeordnete  untere  Matrize  B, 
die  darauf  in  die  Presse  unter  die  obere  Matrize 
gebracht  wird.  Znr  Zentrierung  der  Rohachse 
in  der  Matrizenhöhlung  dienen  die  seitlichen 
Führungen  7'.  Für  die  seitliche  Bewegnng  ist 
ein  (ieleis  ü  vorgesehen,  auf  dem  die  Schlitten  V 
gleiten    und  auf  welchen  der  Matrizenkopf  in 


■■01  1 

£i  — »  - 


Abbildung  3.    Block  -  Richtrna.scliine. 


Dieses  Walzenpaar  (Abbild.  3)  nimmt  den  Block 
in  Empfang,  setzt  ihn  in  Umdrehung  und  führt  ihn 
in  der  Längsrichtung  fort,  wahrend  welcher 
Operation  er  vollkommen  gerichtet  und  gerundet 
wird.  Da  der  Durchmesser  der  Schragwalzen 
ungleich  ist,  wird  die  Rohachse  gegen  eine 
Bodenführung  geprefst,  welche  sich  zwischen  den 
Walzen  befindet;  hierdurch  wird  aller  Glühspan 
entfernt  und  die  Rohachse  gelangt  mit  reiner 
und  glatter  Oberfläche  in  die  Presse.  Die 
Schrägwalzen  machen  160  Umdrehungen  in  der 
Minute  und  die  Rohachse  legt  5  Zoll  während 
einer  Umdrehung  zurück,  so  dafs  sie  für  den 
Durchgang  durch  die  Walzen  etwa  1 0  Sekunden 
benötigt.  Ein  Rollgang  befördert  die  Rohachse  zu 
einer  seitlichen  Transportvorrichtung  P,  welche 
im  wesentlichen  aus  geneigten  Üleitschienen  und 


seiner  untersten  Stellung  aufruht.  Diese  Schlitten 
sind  durch  ein  Querhaupt  mit  dem  Kolben  des 
Cylinders  \V  verbunden,  so  dafs  sie  vor-  und 
lfickwärts  bewegt  worden  können.  Durch  hy- 
draulische Cylinder  Y  werden  Keile  unter 
den  Matrizenkopf  geschoben,  so  dal's  der  letz- 
tere unterstützt  und  in  gehobener  Lage  fest- 
gehalten wird.  Das  Heben  des  Matrizen- 
kopfes geschieht  durch  den  Plungerkolben  /. 
Die  rückseitigen  Enden  der  Dorne  legen  sich 
hinter  die  Kopffiächen  der  Rohachse  und  pressen 
dieselbe  nach  innen  in  diu  Matrizenhöhlung, 
wodurch  die  Fanden  der  Achse  geformt  werden. 
Um  die  fertig  geschmiedete  Achse  aus  der 
Maschine  zu  entfernen,  werden  die  Dorne  zurück- 
gezogen, die  Keile  entfernt,  der  Plunger  herab- 
geführt und  die  untere  Matrize  mit  Achse  auf 
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den  Schlitten  nach  der  entgegengesetzten  Seite 
der  Maschine  gebracht,  worauf  die  Achse  von 
einem  hydraulischen  Kran  aufgenommen  und 
nach  dem  Kähllager  befördert  wird.  Die 
Schlitten  werden  darauf  in  ihre  erste  Lage 
zurückgebracht  und  sind  zur  Aufnahme  einer 
neuen  Achse  fertig. 

Eine  bedeutende  Verbesserung  der  Ergebnisse 
und  eine  geringere  Abnutzung  der  Matrizen  hat 
man  dadurch  erzielt,  dafs  man  die  Rohachsen 
nach  dem  Erhitzen  und  vor  dem  Schmieden 
dem  oben  beschriebenen  Kichtverfahren  unterzog. 
Man  überlieferte  dadurch  die  Achse  der  Presse 
in  einem  möglichst  vollkommenen,  geraden  und 
fertigen  Zustand,  anstatt  den  Matrizen  die  Auf- 
gabe zuzuweisen,  diejenigen  Biegungen  und  Un- 
regelmäfsigkeiten  zu  beseitigen,  welche  eine  not- 
wendige Folge  der  vorgangigen  Erhitzung  sind. 


Abbildung  4.    Hohlgeprefst*  Achsen 

Um  dem  Schwinden  des  Stahls  beim  Abkühlen 
Rechnung  zu  tragen,  entspricht  die  Höhlung  der 
Matrize  der  Gröfse  der  Achse  in  heifsem  Zu- 
stande. Die  Metallverdrängung  der  Dorne  ist 
ungefähr  um  1  Cubikzoll  gröfser  als  der  Unterschied 
zwischen  dem  Rauminhalt  der  Matrizenhöhlung 
und  der  Rohachse.  Um  allen  Umständen  bei  der 
Fabrikation  dieser  Wagenachsen  Rechnung  zu 
tragen,  mufs  die  Presse  für  einen  Gesamtdrurk 
von  350  bis  400  t  gebaut  sein,  entsprechend 
einem  Druck  von  etwa  1500  Pfd.  auf  den  Quadrat- 
zoll. Um  die  Daner  der  Dorne  zu  verlängern 
und  die  Gefahr  ihrer  Beschädigung  dnreh  die 
Hitze  zu  vermeiden,  mufs  das  Lochen  sehr  schnell 
ausgeführt  werden.  Dies  kann  in  4  bis  5  Sekunden 
geschehen,  indem  man  die  hydraulischen  Cylinder 
und  den  Accumulator  mit  einem  entsprechend 
weiten  Rohrstrang  verbindet  und  besonders  kon- 
struierte Vierweghähne  benutzt.  Die  Hilfsteile 
der  Presse  erfordern  für  ihre  Betätigung  einen 
hydraulisrhen  Druck  von  500  Pfd.  auf  den  Qua- 
dratzoll.   Die  benötigte  Wassermenge  ist  ver- 


hältnismäfsig  klein.  Eine  22  X  36»/8  X  5%'tX  3* 
Zoll  Hochdruckpumpe  und  eine  22  X  36»/,  X  D> 
X  36  Zoll  Niederdruckpumpe,  welche  insgesamt 
200  P.S.  erfordern,  sind  ausreichend,  um  vier 
Pressen  zu  bedienen.  In  der  Versuchsanlage 
zu  Homestead  überstieg  die  für  die  Herstellen? 
einer  Achse  erforderliche  Zeit  nicht  zwei  Minuten. 
Rechnet  man  aufserdem  zwei  Minuten  für  du 
Reinigen  und  Fertigmachen  der  Matrizen,  Ab- 
kühlen der  Dorne  n.  s.  w.,  so  beträgt  die  Leistung 
einer  Presse  15  Achsen  in  der  Stunde  oder 
300  Achsen  in  20  Stunden,  was  das  Dreifach- 
derjenigen  Menge  ist,  welche  man  bei  gleichen 
Fabrikat  mit  einem  Hammer  in  den  besten  ameri- 
kanischen Werkstätten  erreicht.  Die  Anzahl 
der  znr  Arbeit  benötigten  Leute  ist  in  beides 
Fällen  dieselbe.  Die  nach  diesem  Verfahren  her- 
gestellten Achsen  sind  dadurch  ausgezeichnet. 

dafs  sie  ein  minimales  Ge- 
wicht mit  maximaler  Festig- 
keit verbinden,  ferner  be- 
sitzen sie  nach  Mercader« 
Ansicht    mehr  Elastizität 
als   die    gegenwärtig  ge- 
bräuchlichen und  sind  dah>-: 
einem  Bruch  infolge  plötz- 
licher Beanspruchung  weni- 
ger ausgesetzt.  Ihre  Anwen- 
dung  im  Eisenbahnbetrk-l 
müfste   demnach   zu  ein-r 
direkten  Materialerspanii> 
nicht   nur  gegenüber  dec 
vollen  Achsen,  sondern  aorh 
den  anderen,  dem  Verfasser 
bekannten    Systemen  vor 
hohlen  Achsen  führen.  All- 
gemein gesprochen  sind  dk 
bisher  gebräuchlichen  hohlen 
Achsen    entweder    durch    Giefsen    oder  durch 
Pressen   durchgehender  Hohlräume   und  nach- 
heriges  Schmieden,  oder'  durch  Ausbohren  de« 
vollen  Metalls  hergestellt.    Diese  Methoden  sied 
nach  Mercader  nicht  ein  wandsfrei ,   weil  lieh 
durch  diese  entweder  keine  Achse  von  genügen- 
der Festigkeit  und  Leichtigkeit  herstellen  Ufa. 
oder  die  Fabrikation  zu  teuer  wird.     Der  Um- 
stand, dafs  sich  die  durch  das  beschriebene 
Prefsverfahren  erzeugten  Höhlungen  an  den  Enden 
der  Achsen  befinden,  von  wo  sie  sich  nach  der 
Mitte  zu  bis  über  den  Radsitz  erstrecken,  bildet 
einen  Vorteil,  weil  die  durch  das  Eindring« 
der  Dorne  ausgeübte  schmiedende  Wirkung  d« 
Metall  fester  und  die  Achse  widerstandsfähiger 
gegen  Bruch  macht.   Die  Kombination  der  hohlen 
Enden  mit  einer  vollen  Mitte  bietet  angeblicn 
den  Vorteil  vor  ganz  hohlen  Achsen,  dafs  all« 
Anforderungen  der  Schlagprobe  und  der  in  den 
Knrven  stattfindenden  Torsion  vollständig  gesöjT 
wird,  wogegen  eine  vollständig  hohle  Achte  bei 
der  Schlagprobe  in  der  Mitte  bald  deformiert 
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und  die  Schlagprobe  unsicher  wird.  Bezüglich 
des  Übergangs  vom  hohlen  zum  vollen  Quer- 
schnitt ist  es  wichtig,  daß  derselbe  gleichmäßig 
zu  nimmt;  die  Spitze  des  Dorne  ist  daher  nach 
einer  Parabel  gekrümmt.  Alle  beim  Durchlaufen 
von  Weichen  und  Kreuzungen  verursachten  Er- 
schütterungen werden  daher  an  den  Achsenkörper 
gleichmäßig  ubertragen,  ohne  dafs  das  Metall 
in  irgend  einem  Querschnitt  eine  übermäßige 
Beanspruchung  erfahrt.  DieBe  gleichmäßige 
Übertragung  der  Erschütterungen  wird  auch  durch 
den  Umstand  erleichtert,  dafs  die  Dichtigkeit 
des  Metalls  mit  dem  Querschnitt  wechselt;  das- 
selbe ist  in  dem  vollen  Teil  am  wenigsten  dicht, 
die  Erschütterungen  werden  daher  von  den  leich- 


hohlgeprefsten,  und  '/s»"  (0,8  mm)  für  die  vollen 
Achsen,  die  Durchbiegung  der  vollen  Achse  war 
demnach  um  3/u»"  (0,6  mm)  größer.  Es  ist  natür- 
lich für  die  Dauer  der  Achse  von  der  größten 
Wichtigkeit,  diese  Durchbiegung  auf  ein  Minimum 
zu  beschränken;  wenn  der  Wagen  in  Bewegung 
ßt,  findet  ein  beständiger  Wechsel  der  Bean- 
spruchung in  den  verschiedenen  Teilen  der 
Achse  statt,  da  die  untere  Hälfte  anf  Druck 
und  die  obere  auf  Zug  beansprucht  wird;  hier- 
durch wird  Uißbildung  verursacht.  Je  kleiner 
daher  die  Durchbiegung,  desto  größer  ist  die 
Daner  der  Achse. 

Es  leuchtet  ein,  daß  die  Achse  beim  Fertig- 
machen nach  dem  bisherigen  Verfahren  dadurch 


Abbildung  5. 


Abbildung  6. 


teren  zu  den  volleren  Querschnitten  ohne  Störung 
fortgeleitet.  In  dem  gegenwartigen  Betrieb  bricht 
die  volle  Achse  häufig  oder  erhält  Risse  an  der 
Verbindungsstelle  zwischen  Achsschenkel  und 
Radsitz  oder  hinter  dem  Radsitz,  gewöhnlich 
eine  Folge  von  Saigerung  und  Lunkerbildung, 
die  bei  den  nach  dem  Mercadorschen  Verfahren 
hergestellten  Achsen  vermieden  werden  sollen. 

Die  größere  Steifigkeit  und  Festigkeit  der 
hohlgepreßten  Achse  wurde  außer  durch  die 
Schlagprobe  durch  die  folgende  Beladungsprohe 
bewiesen.  Ein  Carnegie-Erzwagen,  welcher  ein 
mit  vollen  Normalachsen  und  ein  mit  gepreß- 
ten Hohlachsen  ausgerüstetes  Radgestell  besaß, 
wurde  mit  43  425  kg  Kalkstein  beladen.  Das 
Bruttogewicht  des  Wagens  betrug  59220  kg.  Der 
Unterschied  der  Durchbiegungen  bei  dem  beladenen 
und  bei  dem  leeren  Wagen  betrug,  in  der  Mitte 
der  Achsen  gemessen,         "  (0,2  mm)  für  die 


bedeutend  geschwächt  wird,  daß  man  die  dnrch 
das  Schmieden  verdichtete  Außenhaut  beseitigt. 
Bei  dem  beschriebenen  Verfahren  wird  in  dem 
Innern  der  Achse  durch  die  schmiedende  Wir- 
kung der  Dorne  eine  zähe,  dichte  Haut  gebildet, 
welche  nicht  entfernt  wird,  sondern  ein  wesent- 
liches Mittel  bildet,  um  die  Festigkeit  der  Achse 
zu  steigern.  Da  die  Achse  ferner  durch  die 
Matrize  ihre  genauen  Abmessungen  erhält,  ist 
es  unnötig,  sie  auf  ihrer  ganzen  Länge  zu  be- 
arbeiten, es  werden  daher  nur  die  Achsschenkel 
und  Radsitze  abgedreht  (Abbildung  4). 

Von  den  Howard  Axle  works  nnd  den  Altoona- 

)  Werkstätten  der  Pennsylvania  Railroad  Company 
mit  24  Achsen  mit  5';»  X  10  Zoll  Schenkeln 
angestellte  vergleichende  Versuche,  die  Festig- 
keit von  glatt  geschmiedeten  und  roh  abgedrehten 
Achsen  durch  Schlag-  und  Zugproben  festzu- 

|  stellen,  ergaben  folgendes: 


Digitized  by  Google 


63«   Stahl  und  Eisen. 


Hohlgeprefate  Achsen. 


23.  Jahrg.  Nr.  10. 


Hr.  der  Chart« : 

13  008 

Sl  719 

12  788  Durchiehn. 

'  Glatt  geh 

chmiedet 

Gl 

39 

84 

44! 

Roh  abgedreht  . 

43 

42 

32 

39 

Char- 

Olatt  getcbmlcdrt 

Roh  abgedreht 

ftn- 
num- 
mer 

Keh- 
len- 
«tolT 

Zu(r- 
ratllgkcit 

k|f/<|mm 

Uag*a> 

au>- 

d»bn. 

Koh- 

Um- 
«toir 

fratlfkelt 
k{  <|mm 

Liafw- 

au>- 

deho. 

I3  00H 

38,0 

41,7 

22,4 

:*8,9 

41.7 

22,3 

21  719 

44,5 

50,1 

21,0 

44.s 

49,5 

21,0 

12  76K 

48,9 

55,0 

17,3 

50,2 

54,7 

17,8 

Es 

Ist 

bemerkenswert, 

dafs 

alle  glatt  ge- 

schmiedeten  Achsen  ausgedehnte  Langsrisse  vor 
dem  Bruch  erhielten  und  dafs  diese  anscheinend 
Rieht  den  geringsten  Kinflnfs  auf  die  Krgebnisse 
hatten,   da  einige  von    diesen  Achsen,  welche 


Abbildung  7. 

die  deutlichsten  Risse  aufwiesen,  die  Probe  am 
besten  bestanden;    ferner   ist   von  Bedeutung, 
dafs   abgedrehte  Achsen    kurz   vor  dem  Bruch 
Risse  zeigten,   welche  den  Spuren   der  Werk- 
zeuge folgten   und  dadurch  bewiesen,  dafs  die 
Achsen   durch  das  Abdrehen  eine  Beeint rilchti- 
gnng   ihrer   Festigkeit    erleiden.     Es  scheint 
hieraus  hervorzugehen,  dafs  die  glatt  geschmie- 
deten Achsen  eine  gröfsere  Festigkeit  haben  als 
die  roh  abgedrehten  und  dafs  dieser  Unterschied 
um  so   gröfser  wird,  jo  niedriger  der  Kohlen- 
stoffgehalt des  Stahles  ist.   Bezüglich  der  Quali- 
tät des  zu   verwendenden  Stahls  sind  die  Lie- 
ferungsvorschriften  für  gewöhnlichen  Achsenstahl 
ausreichend.    Die  Rohachse  mufs  frei  von  Rissen  l 
sein   und   ihr  Durchmesser  darf  von   dem  der  | 
Kertigachse   um  nicht   mehr  als    Va»  Zoll   ab-  ' 
weichen.    In  Bezug  auf  die  Lange  ist  eine  Ab-  I 
weichung  von  '/*  b»s  3-'b  Zoll  zulassig.  Wenn 
die  Rohachse  beim  Verlassen  des  Walzwerks  . 


nicht  die  genaue  Rundung  besitzt,  —  bei  dem 
gewöhnlichen  Walzwerksbetrieb  stellt  sich  ge- 
wöhnlich eine  Abweichung  von  Vi«  bis  ','g  Zoll 
heraus  — ,  so  wird  dieselbe  beim  Bassieren  der 
Schrägwalzen  auf  genaue  Abmessungen  gebracht. 
Eine  etwaige  Abweichung  in  der  Länge  wird 
in  der  Presse  beseitigt.  Zu  diesem  Zweck  ist 
in  das  Ende  der  Matrize,  welche  die  Endflache 
der  Achse  formt,  eine  Vertiefung  znr  Aufnahme 
des  überschüssigen  Metalls  eingedreht.  Auf 
diese  Weise  bewirkt  man,  dafs  der  Dorn  stets  bis  anf 
dieselbe  Tiefe  eindringt  und  jederzeit  eine  gleich- 
förmige, der  Matrizenhöhlung  genau  entsprechende 
Achse  erhalten  wird.  Der  die  Xormalabme*- 
snngen  überschreitende  Durchmesser  des  Achsen- 


Abbildung  8. 

endes  wird  alsdann  auf  Mafs  abgedreht.  His- 
siger Stahl  wird  infolge  der  auseinandertrei- 
benden Wirkung  des  Domes  auch  Oberflächen- 
risse aufweisen.  Dieser  Umstand  ist  insofern 
wichtig,  als  er  die  Fabrikation  fehlerhafter 
Achsen,  ohne  dafs  der  Fehler  entdeckt  würde, 
verhindert  und  das  Abdrehen  der  Achsen  behnb 
Prüfung  derselben  überflüssig  macht.  Der  Ver- 
fasser glaubt  sogar,  dafs  es  mit  der  Zeit  dahin 
kommen  könnte,  dafs  man  die  Schlagprobe  unter- 
läfst  und  sich  mit  Prüfung  der  Oberfläche  be- 
gnügt, da  das  Fehlen  der  Oberflächenrisse  eine 
genügende  Bürgschaft  für  die  gute  Beschaffen- 
heit der  Achse  gäbe. 

In  seinem  Bericht  über  die  angestellten 
Ätzproben  äufsert  sich  dei  Verfasser  wie  folgt: 
Die  aus  verschiedenen  Teilen  der  Achse  ent- 
nommenen Scheiben  wurden  nach  dem  Schleifen 
mit  öprozentiger  Schwefelsäure  behandelt.  A>» 
denselben  wurden   die  Proben  für  die  spätere 
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mikroskopische  Untersuchung  aasgeschnitten.  Die  I 
aus  dem  Achsschenkel  der  vollgeschiniedeten 
Achse  stammende  Scheibe  (Abbildung  5)  zeigt 
in  der  Mitte  dasselbe  Korn  wie  der  aus  dem  j 
Walzwerk  kommende  Block,  nahe  dem  Rande 
dagegen  weist  sie,  soweit  die  Wirkung  des 
Hammers  eingedrungen  ist,  ein  sehr  viel  feineres 
Aussehen  auf.  Die  Zone  des  feinen  Korns  er- 
streckt sich  nicht  überall  gleich  weit,  sondern 
besitzt  eine  längliche,  der  Form  des  ausgewalzten 
Blockes  entsprechende  Gestalt.  Die  aus  der 
Mitte  der  hohlgeprefsten  Achse  ausgeschnittene 
Scheibe  (Abbildung  6)  zeigt  ein  viel  gleich- 
mäßigeres Korn,  welches  dem  Gefüge  des  fein- 
körnigen  Teils   der   vollen   Achse  entspricht. 


Nahe  der  Mitte  ist  das  Korn  ein  wenig  gröber. 
Hei  denjenigen  Proben,  die  den  Achsschenkeln 
einer  gewöhnlichen  (luftgekühlten)  (Abb.  7)  nnd 
einer  in  öl  gehorteten  hohlgeprefsten  Achse  (Ab- 
bildung H)  entnommen  wurden,  ist  die  Struktur 
nahezu  dieselbe,  mit  einer  Zone  sehr  feinen 
Korns,  wolche  sich  an  beiden  Oberflächen  eine 
kurze  Strecke  nach  innen  fortsetzt.  Dies  be- 
weist die  bessere  Wirkung  der  Bearbeitung  bei 
der  hohlgeprefsten  Achse  und  ihre  Ueberlegen- 
heit  fiber  die  vollgcschmicdcte  Achse.  Die  Er- 
gebnisse der  mikroskopischen  Untersuchung  über 
die  in  der  Quelle  noch  einigeB  Weitere  mitge- 
teilt wird,  geben  dem  Verfasser  zu  ahnlichen 
Schlüssen  Veranlassung. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Für  die  unter  dieu>r  Rubrik  e»ch«In«nd«n  Artikel  übernimmt  dl«  Redaktion  keine  VimntviortiiDß.) 

Darstellung  von  Erzklinkern  im  Drehrohrofen.* 


Hoboken,  N.J.,  27.  April  1903. 

Geehrt«  Redaktion! 

Anläßlich  der  in  „Stahl  und  Eisen44  Heft  6 
1903  S.429  unter  dem  Titel  „Erzbrikettierung"  ent- 
haltenen Notiz  Ober  mein  (hier,  in  Canada  und  in 
England  patentiortes)  Verfahren,  Er/.klinkor  im 
Drehrohrofen  darzustellen,  erlaube  ich  mir  Ihnen 
mitzuteilen,  dafs  dieses  Verfahren  auch  bis  heute 
meines  Wissens  noch  nicht  praktisch  probiert 
worden  ist,  obwohl  anerkannte  Fachmänner  in  der 
Drehrohrofentechnik  es  als  selbstverständlich  an- 
sehen, dafs  sich  derartige  Klinker  bei  geeignetem 
Flufsmittelzusatz  zu  sehr  mäfsigen  Kosten  her- 
stellen lassen.  Diese  Vernachlässigung  meiner  Er- 
findung lälst  sich  leicht  erklären.  Andrew  Carnegie 
verteidigte  bekanntlich  im  vorigen  Jahre  die  über- 
mJfsig  hoch  erscheinende  Kapitalisation  der  U.  S- 
Steel  Corporation  mit  der  Behauptung,  sie  sei 
vollständig  berechtigt  durch  „das,  was  ist  und  nicht 
erst  werden  soll",  und  als  HauptfakFor  dieser 
„Aktualität44  wurde  —  abgesehen  von  den  Monstre- 
Hochöfen,  von  denen  jeder  ein  paar  Millionen  ge- 
kostet und  keiner  sich  bewährt  hat  —  angeführt, 
dafs  sich  das  Mesabi-Erz  gewissermaßen  auto- 
raatisch,  ohno  die  geringste  Handhabung,  von  den 
Gruben  aus  in  die  900  englische  Meilen  davon 
»ntfernten  Hochofen  einbringen  lasse.  Dement- 
sprechend wurde  mir  auch  nach  melirmonatlicher 
Hin-  und  Herschreiberei  am  80.  März  d.  J.  von 
mafsgebender  Seite  der  Bescheid,  dafs  prinzipiell 
von  jeder  mechanischen  Vorbereitung  der  Erze 
abgesehen  werden  müsse,  um  so  mehr,  als  die 
bisherigen  Schwierigkeiten  in  der  Verhüttung  der 
feinen  Erze  durch  besseres  Verständnis  der  passen- 
den Beschickungsverhältnisse  allmählich  gehoben 


würden.  Merkwürdigerweise  passierte  dann  am 
nächsten  Tage  an  dem  Edgar  Thomson -Work  in 
Braddock  der  schwerste  Unfall,  der  sich  bis  jetzt 
noch  ereignet  hat.** 

Ein  anderer  Grund  ist,  dafs  die  Jones  & 
Laughlin  Steel  Co.  in  Fittsburg  die  Brikettierung 
nach  dem  H.  S.  Mould  &  Co. -System  mit  einer 
Anlage  von  250  tons  täglicher  Leistungsfähigkeit 
einrichtet.  Da  dio  Mould  Company  mit  anerken- 
nenswerter Energie  und  grofsen  Kosten  ihr 
System  vervollkommnet  hat,  so  ist  es  auch  wohl 
selbstverständlich,  dafs  andere  Konsumenten  von 
Mcabi-Erz  die  Resultate  dieses  Unternehmens 
abwarten,  bevor  sie  sich  auf  Versuche  in  einer 
neuen  Richtung  einlassen ,  welche  den  meisten 
noch  ziemlich  ungeläufig  ist.  Mein  Verfahren 
wird  deshalb  wohl  noch  einige  Zeit  auf  Betätigung 
warten  müssen,  wenn  es  nicht  mittlerweile  von 
den  in  kleinerem  Mafsstab  arbeitenden  Mangan- 
erzhütten  aufgenommen  wird,  die  sich  anscheinend 
sehr  lebhaft  dnfür  interessieren. 

Da  die  bestehenden  Verhältnisse  und  Schwierig- 
keiten in  der  Verhüttung  der  feinen  Mesabi-Erze 
im  »American  Mnnufacturer"  in  den  letzten  zwoi 
Jahren  zur  Genüge  besehrieben  wurden  ,  so  will 
ich  hier  nur  noch  bemerken,  dafs  das  Mesabi-Erz 
durchschnittlich  nicht  über  10  9*  Wasser  enthält 
und  Bich  leicht  trocknen  läfst,  wohingegen  das 
äufserst  feine  (Wad)  Manganerz  häufig  über  80  % 
mit  sieh  führt,  und  sich  deshalb  besser  für  das 
nasse  Misch  verfahren  eignet. 

Mit  Hochachtung         ^  ^  ^ 

*  Vergleiche  auch  das  Referat  in  vorliegender 
Nummer  Seite  650. 

•*  „Stahl  und  Eisen"  Nr.  9  S.  586. 
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Der  Anschlufs  des  Deutschen  Reichs  an  die  Inter- 
nationale Union.* 


Am  20.  März  1883  ist  in  Paris  zwischen 
einer  Anzahl  Staaten  eine  Ubereinkunft  zum  Schutze 
des  gewerblichen  Eigentums  getroffen  worden 
(Union  pour  la  protection  de  la  propriete"  in- 
dustrielle), die  den  Zweck  verfolgt,  den  Angehörigen 
und  Eingesesseneil  der  betreffenden  Staaten  mit 
Bezug  auf  Erfindungspatente,  gewerbliche  Muster 
oder  Modelle,  Fabrik-  oder  Handelsmarken  und 
Handelsnamen  gewisse  Vorrechte  zu  gewähren. 

Die  Bestimmungen  jener  Übereinkunft  sind 
durch  eine  Zusatzakte  d.  d.  Brüssel,  den  14.  De- 
zember 1900,  abgeändert  worden,  und  der  Reichs- 
tag hat  in  den  Sitzungen  vom  13.  und  15.  Mai  1901 
den  Beitritt  des  Deutschen  Reiches  beschlossen. 

Ferner  hat  der  Reichstag  den  durch  die  Union 
erforderlichen  Abänderungen  an  dem  Überein- 
kommen zwischen  dem  Deutschen  Reich  einerseits 
und  der  Schweiz  und  Italien  anderseits  zuge- 
stimmt, und  am  2 1 .  März  1 903  ist  dem  Schweizer 
Bundesrat  die  Anzeige  zugestellt  worden,  dafs  das 
Deutsche  Reich  der  Internationalen  Union  mit 
Rechtswirkung  vom  1.  Mai  d.  J.  ab  beitritt.  Das 
Patentamt  wird  sich  zur  Bezeichnung  des  in  Rede 
stehenden  Staatenverbandes  des  Ausdruckes  .Inter- 
nationale Union"  (abgekürzt  I.  U.)  und  zur  Be- 
zeichnung der  durch  die  Brüsseler  Zusatzakte  ab- 
geänderten Übereinkunft  des  Ausdruckes  .Unions- 
vertrag* (abgekürzt  U.  V.)  bedienen.  Es  dürfte 
sich  empfehlen,  in  allen  Eingaben  diese  Bezeich- 
nungsweise gleichfalls  anzuwenden. 

Mitglieder  der  Union  sind  folgende  Staaten: 
Belgien,  Brasilien,  Curacao,  Dänemark,  Deutsch- 
land, San  Domingo,  Frankreich,  Grofsbritannien, 
Italien,  Japan,  Neuseeland,  Niederlande,  Nieder- 
ländisch-Indien,  Norwegen,  Portugal,  Queensland, 
Schweden,  Schweiz,  Serbien,  Spanien,  Surinam, 
Tunis  und  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 
Von  diesen  Staaten  haben  San  Domingo,  Brasilien 
und  Serbien  die  Brüsseler  Beschlüsse  noch  nicht 
ratifiziert,  so  dafs  die  nachstehenden  Ausführungen 
zunächst  nur  für  die  übrigen  genannten  Staaten 
gelten.  Die  Niederlande  und  Serbien  besitzen 
kein  Patentgesetz. 

Die  Angehörigen  oder  Eingesessenen,  die  in 
irgend  einem  der  vertragschließenden  Staaten 
vorschriftsmäfsig  eine  Patentanmeldung  eingereicht 
haben, .  geniefsen  in  den  '  anderen  Staaten  ein 
Prioritätsrecht  von  zwölf  Monaten.  Es  ist  je- 
doch zweifelhaft,  ob  ein  solches  Patent  gegenüber 
denjenigen  Personen  wirksam  ist,  welche  die  Er- 
findung in  dem  Lande  der  Nachanmeldung  während 

*  Nach  einer  Mitteilung  des  Verbandes  deutscher 
Patentanwälte. 


dieses  Jahres  gutgläubig  in  Benutzung 
haben  (Vorbenutzungsrecht). 

Es  ist  zweifelhaft,  ob  die  Priorität  auch  im 
Falle  der  Abweisung  einer  deutschen  Anmeldung 
dennoch  geltend  gemacht  werden  kann.  Wili 
man  sich  also  den  Vorteil  der  Priorität  in  Zweifeis- 
fällen unter  allen  Umständen  sichern,  dann  ist 
eine  rechtzeitige  weitere  Anmeldung  in  einem 
Unionstaat  ohne  Patentprüfung  zu  erwägen.  Die 
Priorität  gilt  für  die  Erfindung,  wie  sie  in  der 
Erstanmeldung,  nicht  etwa  wie  sie  verändert  in  dem 
I  auf  die  Anmeldung  erteilten  Patent  dargestellt  ist. 

Bei  Geschmacksmustern  gilt  eine  vier- 
j  monatliche  Prioritätsfrist  von  dem  Tage  der  An- 
:  meidung  ab.  Bei  Gebrauchsmustern  gilt  in 
jedem  Falle  mindestens  eine  viermonatliche  Priori- 
tälsfrist  von  dem  Tage  der  Anmeldung  ab.  Über 
die  Möglichkeit  einer  Inanspruchnahme  einer  zwölf- 
monatlichen Frist  sind  die  Ansichten  geteilt,  — 
sie  ist  ausgeschlossen  für  die  Nachanmeldung  ic 
Italien,  —  so  dafs  auch  hier  die  gleichzeitige 
Anmeldung  eines  Patents  in  einem  anderen  Staat 
der  Union  in  Frage  kommen  kann,  wenn  die  zwölf- 
monatliche Frist  unter  allen  Umständen  in  Anspruch 
genommen  werden  soll.  Die  Prioritätsfrist  für  die 
Anmeldung  von  Warenzeichen  beträgt  vier  Monate 
von  dem  Tage  der  Anmeldung  ab. 

Zur  Ausübung  der  Erfindung  ist  me 
Minimalfrist  von  drei  Jahren  festgesetzt,  welche 
in  den  meisten  Staaten  von  dem  Tage  der  dortigen 
Anmeldung  läuft ;  die  Nichtausübung  der  Erfindung 
kann  unter  Umständen  entschuldigt  werden.  Es 
wird  angenommen,  dafs  solche  Ausübungsfristen, 
welche  am  1 .  Mai  1 903  noch  nicht  abgelaufen  waren, 
eine  Verlängerung  auf  diese  drei  Jahre  erfahren. 

Die  Einführung  des  patentierten  Gegenstandes 
nach  Frankreich  aus  einem  Unionstaat  zieht  nicht 
mehr  den  Verfall  des  französischen  Patents  nach 
sich.  Die  Einführung  patentierter  Gegenstände 
ist  aber  nicht  als  eine  Ausübung  der  Erfindung 
in  Frankreich  anzusehen. 

Die  Rechtswirkungen  der  Union  traten  für  das 
Deutsche  Reich  am  1.  Mai  1903  in  Kraft.  Für 
jede  Anmeldung,  die  am  1.  Mai  1903  oder  später 
in  einem  Unionstaat  eingereicht  wird,  kann  das 
Prioritätsrecht  in  jedem  anderen  Staat  für  die  ent- 
sprechende während  der  Prioritätsfrist  erfolgt* 
Anmeldung  geltend  gemacht  werden.  Für  den 
Zeitpunkt  und  die  Art  der  Geltendmachung  der 
Priorität  sind  die  Vorschriften  in  den  einzeln« 
Staaten  verschieden.  Anmeldungen,  die  vor  dem 
b  1.  Mai  1903  bewirkt  sind,  begründen  und 
in  Deutschland  kein  Prioritätsrecht. 
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Mit  dem  Beitritt  des  Deutschen  Reiches  zur 
Union  geniefsen  Angehörige  oder  Eingesessene 
der  Unionstaaten  in  Deutschland  Gebrauchs- 
musterschutz, mag  ein  Prioritätsrecht  in  Anspruch 
genommen  werden  oder  nicht.  Dasselbe  gilt  be- 
züglich des  Gesetzes  zur  Bekämpfung  des  un- 
lauteren Wettbewerbes  vom  27.  Mai  1896. 

Das  Deutsche  Reich  ist  den  weiteren  im  Innern 
der  Union  abgeschlossenen  Sonderverträgen 
noch  nicht  beigetreten,  nämlich: 

1.  dem  Abkommen  von  Madrid  vom  14.  April 
1891,  betreffend  die  Internationale  Eintragung 
von  Fabrik-  und  Handelsmarken, 

2.  dem  Abkommen  von  Madrid  vom  14.  April 
1891,  betreffend  die  Unterdrückung  falscher 
Herkunftbezeichnungen  auf  Waren. 

Gleichzeitig  mit  dem  Anschluß  des  Deutschen 
Reiches  an  die  Internationale  Union  treten  ver- 
änderte Abkommen  zwischen  dem  Deutschen  Reich 
einerseits  und  der  Schweiz  und  Italien  ander- 
seits in  Kraft. 


Die  Änderungen  betreffen  insbesondere  die 
Prioritätsfristen,  die  sich  vom  1.  Mai  1903  an 
nach  den  Bestimmungen  der  Internationalen  Union 
richten.  Für  diejenigen  Erfindungen,  Muster  und 
Modelle,  Fabrik-  und  Handelsmarken,  die  vor  dem 
1.  Mai  angemeldet  worden  sind,  kann  die  Frist 
entweder  nach  den  Unionbestimmungen  oder  nach 
den  älteren,  jetzt  aufser  Kraft  tretenden  Überein- 
kommen berechnet  werden,  wie  dies  dem  Anmelder 
günstiger  ist. 

Für  die  in  Deutschland  als  Gebrauchsmuster, 
in  Italien  als  Erfindung  angemeldeten  Gegenstände 
wird  die  Prioritätsfrist,  wenn  die  Anmeldung  zu- 
erst in  Deutschland  bewirkt  ist,  auf  vier  Monate, 
wenn  dieselbe  zuerst  in  Italien  bewirkt  ist,  auf 
zwölf  Monate  bemessen.  Bezüglich  der  Ausübung 
bleiben  die  Bestimmungen  der  früheren  Überein- 
kommen in  Kraft.  Es  gilt  also  in  Italien  bezw. 
in  der  Schweiz  eine  patentierte  Erfindung  für  aus- 
geübt, wenn  die  Ausübung  in  Deutschland  erfolgt 
ist  und  umgekehrt. 


Eine  bedenkliche  Vielseitigkeit. 


Wir  lasen  dieser  Tage,  dafs  in  irgend  einem 
sozialdemokratischen  geheimen  Kirchenrat  Be- 
schwerde geführt  worden  sei,  dafs  Leute,  „die 
bei  der  Sozialdemokratie  in  Lohn  und 
Brot  stehen",  sich  aafserdienstlich  noch  als 
Mitarbeiter  für  Zeitungen  anderer  Richtungen 
beschäftigen  lassen,  und  es  war  Antrag  gestellt 
worden  auf  Beseitigung  dieses  Übelstandes.  Von 
gegnerischer  Seite  war  darauf  hingewiesen  worden, 
dafs  die  grofsen  Lichter  der  Sozialdemokratie, 
die  Marx,  Bebel,  Liebknecht,  vollständige  Frei- 
heit für  ihre  wissenschaftliche  Tätigkeit  in  den 
verschiedensten  Blättern  besessen  und  ausgiebig 
davon  Gebrauch  gemacht  hätten.  Wie  die  Sache 
dort  weiter  verlaufen  ist,  wissen  wir  nicht,  aber 
an  diese  Mitteilung  mufsten  wir  denken,  als 
wir  vor  kurzem  nnter  der  Spitzmarke  „Kapital 
and  Arbeit"  in  einem  von  uns  sonst  hoch- 
geschätzten Blatt,  der  „Tägl.  Rundschau",  einen 
Leitartikel  lasen,  der  aus  den  bekannten  all- 
jährlichen Zusammenstellungen  im  „Arbeiter- 
freund" die  Mitteilung  brachte,  dafs  im  un- 
günstigen Geschäftsjahr  1902  an  freiwilligen 
Zuwendungen  für  Arbeiter-  und  Volkswohl- 
fahrt nicht  weniger  als  84  Millionen  <M  be- 
kannt geworden  seien,  „und  zwar  abgesehen 
von  den  Gaben,  welche  die  Betriebe  ihren  An- 
gestellten zu  Weihnachten,  Neujahr  und  znr 
Inventurzeit  spenden,  auch  nicht  die  Aufwen- 
dungen eingerechnet,  die  vom  > Unternehmertum« 
gemacht  werden,  um  die  Angestellten  nnd  deren  ' 


I  Familien  durch  Ermöglichung  freiwilliger  Ver- 
sieberungen für  die  verschiedensten  Notfälle 
des  Lebens  sicher  zu  stellen".  Aus  dieser  nicht 
nur,  wie  der  Verfasser  irrigerweise  behauptet, 
für  den  Volkswirt,  insbesondere  für 
den  Sozialpolitiker,  sondern  nach  unserer 
|  Auffassung  für  alle  anständigen  Menschen  höchst 
erfreulieben  Tatsache  schliefst  der  Leitartikel: 
1.  dafs  in  unserm  von  der  Sozialdemokratie 
so  gelästerten  Klassenstaat  doch  noch  nicht 
„einzig  nnd  allein  die  rücksichtslose 
ProfitwutTrumpf  sei"  ,  2.  dafs  das  „Unter- 
nehmertum mit  den  Aufwendungen  für  die  staat- 
liche Arbeiterversicherung  noch  lange  nicht  am 
Ende  seiner  Leistungsfähigkeit  und  Konkurrenz- 
fähigkeit auf  dem  Weltmarkt  angekommen  sei, 
wie  von  den  Scharfmachern  und  den  Leuten, 
denen  Nehmen  seliger  ist,  denn  Geben,  glauben 
zu  machen  versucht  wird".  3.  aber  beweise 
das  Beispiel  der  Karlsruher  Waggonfabrik, 
die  wegen  Mangels  an  Aufträgen  das  Werk 
geschlossen  und  ihre  entlassenen  Leute  wegen 
Arbeit  an  den  Minister  und  den  Grofs- 
herzog  verwiesen  habe,  welch  letzterer  tatsäch- 
lich ihre  Vorstellung  entgegengenommen  habe, 
doch  deutlich,  dafs  noch  sehr  viele  Profitwütige 
nnter  den  Industriellen  vorhanden  seien ;  denn 
ein  derartiges  Verfahren  sei  nicht  nur  herzlos 
gegen  Mitbürger,  gegen  Staat  und  Gemeinde, 
die  nnter  Umständen  für  die  ohne  Subsistenz- 
mittel  Dastehenden  eintreten  müfsten,  sondern 
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auch  eine  Versündigung  an  der  Gesellschaft 
und  der  Menschheit  und  treibe  die  Arbeiter  dem 
Sozialismas  und  Kommunismus  in  die  Arme. 
Daraus  gehe  hervor,  dafs  es  immer  noch  Unter- 
nehmer gebe,  für  die  jede  soziale  Vervollkomm- 
nung, bei  der  sie  zu  den  Kosten  des  Verfahrens 
herangezogen  werden  sollen,  ein  wahrer  Greuel 
sei.  Deshalb  müsse,  da  die  Verpflichtung  des 
Unternehmertums  „zur  Schaffung  einor  Ver- 
sicherung für  unverschuldete  Arbeitslosigkeit 
die  Hand  zn  bieten  wenigstens  moralisch 
vorliege,  dasselbe  auch  gesetzlich  dazu  heran- 
gezogen worden  und  zwar,  indem  die  durch  jene 
84  Millionen  Jl  freiwilliger  Gaben  signalisierte 
Betätigung  sozialen  Empfindens  im  Unternehmer- 
tum in  ein  System  gebracht  werde,  wo  sie  das 
Gesamtwohl  in  ungleich  höberm  Mafse  fördern 
würde". 

Gewifs  fein  ausgedacht  und  diplomatisch 
ausgedrückt!  Wie  brutal  hatte  es  sich  ange- 
hört, wenn  direkt  gesagt  worden  wäre,  die 
84  Millionen  Jl  freiwilliger  Gaben  Bcien  in 
Form  von  jährlichen  Kopfsteuern  für  die  in 
maximo  beschäftigten  Arbeiter  umzuwandeln, 
und  diejenigen  Unternehmer,  die  bisher  nichts 
freiwillig  getan  hätten,  seien  von  jetzt  ab  in 
ähnlichem  Verhältnis  systematisch  heranzuziehen. 
Dadurch  werde  die  Wohltätigkeit  erst  in  das 
richtige  System  gebracht  nnd  die  unwürdige 
Daukespflicht  der  notleidenden  Arbeiter  gegen 
die  reichen  Hrotherren  in  eine  solche  gegen 
deren  berufene  Vert  reter  nnd  Führer  umgewandelt, 
die  Kosten  der  Arbeitslosenversicherung  aber  dem 
Unternehmertum  auferlegt,  dem  sonst  „Nehmen 
seligor  sei,  als  Geben". 

Eb  ist  gewifs  in  hohem  Mafs  erfreulich 
und  angenehm,  dafs  man  durch  die  so  vornehmo 
Denk-  und  AusdrucksweiBe  dieses  Leitartikels, 
der  all  solche  Plumpheiten  vermeidet,  ganz  un- 
vermutet eine  leise  Spur  ehemaliger,  vermutlich 
angeborener  Verschämtheit  des  mit  C.  B.  unter- 
zeichneten Verfassers  konstatieren  kann.  Dafs 
ein  Herr  C.  B.  so  etwas  schreiben  kann,  wird 
niemand  überraschen,  der  in  der  Tagesliteratnr 
mitlebt.  Aber  dafs  ein  Blatt  von  dem  Gehalt 
und  der  sonstigen  Richtung  der  „Tägl.  Rundschau 14 
ein  solches  Machwerk  an  leitender  Stelle  ab- 
druckt, ist  tief  bedauerlich.  Noch  bedauerlicher 
freilich  ist,  dafs  wir  in  Nr.  171  der  „Tägl.  Rund- 
schau" lesen  müssen,  dafs  „der  grofse  Aus- 
stand in  Rom  ruhmlos  geendet,  u  nd  d  er 
Generalstreik  in  Holland  zu  einer  schwe- 
ren Niederlage  der  Streikenden  geführt 
hat,  ohne  irgendwelche  Zugeständ- 
nisse erreicht  oder  die  bedenklichen 
Streikgesetze  der  holländischen  Regie- 
rung ve  rh  i  nd  er  t  zuhaben.  Hoffentlich 
werde  das  f  ü  r  Deut  s  c  hl  an  d  nicht  einen 
abermaligen  Angriff  auf  die  Koalitions- 
freiheit der  Arbeiter  zurFolge  haben, 


den  bei  unsern  sozialen  Verhältnissen 
gerade  der  gröfste  Teil  der  Arbeitgeber 
am  meisten  bedauern  würde".  Wirmöchtea 
wohl  wissen,  wer  den  Verfasser  dieser  sozial- 
demokratischen Ergiefsnng  über  die  Stimmung 
,des  gröfst  en  Teils  der  A  rbeitgeber"  in- 
formiert hat!  Es  fehlt  nur  noch,  dafB  er  die 
Koalitionsfreiheit  der  Arbeiter  auch  für  die 
Militärzeit  derselben  garantiert  wissen  will! 

Wir  möchten  uns  weiter  folgende  Bemer- 
kungen erlauben:  Ein  Mann,  der  erst  aus  der 
ihn  offenbar  überraschenden  Tatsache,  dal«  in 
dem  schlechten  Geschäftsjahr  1902  zwischen 
80  bis  100  Millionen  J%  freiwilliger  Stiftung 
und  Zuwendungen  seitens  der  Arbeitgeber  taf- 
gebracht worden  sind,  auf  die  Idee  kommt,  dafs 
„nicht  im  ganzen  Unternehmertum  die 
rücksichtslose  Profitwut  Trumpf  ist", 
der  hat  überhaupt  kein  Recht  mitzusprechen, 
wenn  sachkundige  Leute  die  Arbeiterfrage  ernst- 
haft diskutieren.  Denn  es  kann  ihm  unmöglich 
bekannt  sein,  dafs  die  deutsche  Industrie  schon 
lange,  ehe  die  Sozialdemagogen  erfunden  waren, 
Knappschaft  skassen  nnd  überhaupt  Woiilfakru- 
einrichtuugen  freiwillig  begründet  hatte,  wie 
sie  kein  anderes  Volk  der  Welt  in  dem  Mafse 
bosafs.  Es  kann  ihm  auch  unmöglich  bekannt 
gewesen  sein,  dafs  dieselben  Industrien,  welche 
diese  Einrichtungen  geschaffen,  alsdieRiamarcksche 
Kaiseibotschaft  von  1881  ihnen  nene  und  grofse 
Lasten  zn  den  alten  auferlegte,  dieselben  willig 
auf  sich  nahmen,  in  der  Überzeugung,  dafs  nur 
durch  Gesetz  die  Säumigeu  unter  den  Arbeit- 
gebern zu  ihrer  Pflicht  herangezogen  werdet 
könnten.  Die  wohlberechtigten  Einwendungen, 
die  seitens  der  Industrie  hier  nnd  da  gegen 
sogenannte  Arbeiterwohlfahrtsgesetze  erhoben 
wurden,  richteten  sich  fast  ausnahmslos  gegen 
die  Übertreibungen,  mit  denen  der  Reichstag  die 
Regierungsvorschläge  belastete,  oder  welche  unter 
der  Ära  Berlepsch  auftauchten.  Wie  ernsthaft 
diese  Gesetze  aber  gemeint  waren,  nnd  wie 
wirksam  sie  sich  im  Laufe  der  Jahre  entwickelt 
haben,  möge  die  Tatsache  beleuchten,  dafs  im 
Jahro  1902  nahezu  7  Millionen  Arbeiter  infolge 
derselben  Unterstützungen  im  Gesamtbelauf  von 
431  Millionen  Jt  empfangen  haben,  von  welchen 
210  Millionen  Jl  direkt  von  den  Arbeitgebers. 
182  Millionen  Jl-  von  den  Arbeitern  selbst  nnd  nur 
42  Millionen  Jl  vom  Reich  aufgebracht  wurden. 

Anch  diese  Tatsache  mufs  dem  Verfasser  de* 
in  Rede  stehenden  Leitartikels  völlig  fremd  ge- 
wesen sein,  sonst  hätte  er  unmöglich  die  Albern- 
heit von  der  rücksichtslosen  Profitwut  schreiben 
können.  Wer  aber  so  elementar  gewaltige  Tat- 
sachen nicht  kennt,  der  sollte  mit  einem  ab- 
sprechenden Urteil  über  die  Ehre  und  das  Pflicht- 
gefühl des  ganzen  grofsen  Standes  des  „Unter- 
nehmertums" sehr  viel  vorsichtiger  sein,  nnd  in 
achtungswerten  Blättern  mit  solchen  nicht  ton 


Digitized  by  Google 


15.  Mai  1906. 


Suhl  nnd  Eisen.  U41 


Wort  verstattet  werden.    Wenn  weiter  dieser 
selbe  Mitarbeiter  der  „Tägl.  Rundschau"  darin 
eine  Sünde  gegen  Gott  und  die  Menseben  zu 
sehen  behauptet,  dafs  die  Karlsruher  Waggon- 
fabrik ihre  Etablissements  wegen  Mangels  an 
Aufträgen  geschlossen  und  die  Arbeiter  mit  ihrem 
Recht   auf  Arbeit  an  die  Regierung  verwiesen 
habe,    ao  beweist  das  deutlich,  dafs  ihm  auch 
diese  Verhältnisse  absolut  unbekannt  sein  müssen. 
Er  hat  offenbar  nicht  fiberlegt,  dafs  für  Waggon- 
u.  s.w.  Fabriken  nicht  die  Fabrikanten,  sondern 
die  Eisenbahnen  und  deren  Leiter  die 
wahren  Arbeitgeber  sind;  dafs  in  Landern,  wo 
die  Bahnen  ganz  oder  teilweise  Staatsbahuen 
sind,  and  das  ist  in  Baden  der  Fall,  der  Staat 
fastihreinziger  Auftraggeber  ist.  Wenn 
nun   dieser  zahlungskräftigste  und  gröfste  In- 
dustrielle des  Landes  aber  keine  Aufträge  gibt, 
können  die  Fabrikanten  auch  keine  Arbeit  geben ; 
und  es  ist  ein  ganz  unglaublich  kindischer  Ge- 
danke,  zu  verlangen,  dafs  die  Fabrikanten  das 
Geld,  welches  der  Fiskus  einmal  wieder  an  der 
alleranrichtigsten  Ecke  glaubt  sparen  zu  dürfen, 
den  Arbeitern  als  Lohn  auch  für  die  Zeit  aus 
ihrer  Tasche  zahlen  sollen,  während  der  sie  gerade 
infolge  jenes  Maugels  an  Staatsaufträgen  die  Ar- 
beiter absolut  nicht  beschäftigen  können.  Denn  der 
Staat  hat  nicht  nur  die  Pflicht,  für  ein  Mindest- 
mafs  von  Arbeit  zu  sorgen,  sondern  auch  reich- 
lich das  Geld  und  die  Macht,  es  zu  tun.  Er 
braucht  nur  rationell  zu  disponieren  und  die 
gewaltige  Masse  von  Arbeit,  über  die  er  ver- 
fügt, vernünftig  zu  verwalten.   Dann  macht  er 
sogar  noch  ein  guteB  Geschäft  dabei.   Das  aber 
wollen  oder  können  gewisse  Leute  nie  lernen 
und  nie  begreifen. 

Nehmen  wir  einmal  an,  ein  Staat  brauche 
im  Durchschnitt  an  rollendem  Eisenbabnmaterial 
jedes  Jahr  für  20  Millionen  <#,  dann  wird 
der  denkende  Minister  zunächst  dafür  sorgen, 
dafs  er  mindestens  für  ein  Jahr  Vorrat  hat, 
also  im  schlimmsten  Fall  auch  ohne  neue 
Jahresbestellung  nicht  in  Verlegenheit  kommt. 
Ist  dann  die  Konjunktur  eines  Jahres  gut,  so 
dafs  die  Fabriken  auch  ohne  gröfsere  Staats- 
aufträge voll  beschäftigt  sind,  so  hält  er  zurück, 
bis  die  heimischen  Privatbesteller  nnd  das  Aus- 
land wieder  minderen  Bedarf  zeigen,  und  koin-  i 
pensiert  dann  die  fehlende  Nachfrage  durch 
gröfsere  Staatsaufträge.  Dann  bekommt  er  den 
Staatsbedarf  rasch,  gut  und  zu  billigen  Preisen, 
die  Fabriken  haben  normale  Beschäftigung  bei 
normalem  Verdienst,  und  die  Arbeiter  verdienen 
aasreichende  Löhne.  Danach  würde  der  Staat 
z.  B.  bei  grofser  allgemeiner  Nachfrage  nach 
rollendem  Eisenbahnmaterial  statt  der  durch- 
schnittlichen 20  Millionen  M  etwa  nur  für  5  bis 
10  Millionen  M  bestellen,  dafür  aber  bei  später 


eintretendem  Arbeitsmangel  im  Inland  30  bis 
35  Millionen  ■  #  jährlich  ausgeben  können.  Da- 
bei aber  würde  er  ein  gutes  Geschäft  machen. 
Denn  die  Grundpreise  in  guten  und  schlechten 
Konjunkturen  differieren  leicht  um  30  und  mehr 
Prozent,  und  das  dadurch  ersparte  Geld  bietet 
fiberreichen  Ersatz  für  den  Zinsverlust,  wenn  etwa 
1  nicht  dringend  nötige  gröfsere  Anschaffungen  zur 
Befriedigung  deB  Arbeitsbedürfnisses  in  Vorrat 
gemacht  werden.     Wird  dagegen,  statt  nach 
dieser  klaren   und   einleuchtenden  Erwägung, 
einfach  nach  Schema  F  gearbeitet,  alle  Jahre 
nur  das  Notwendigste  bestellt  und  zu  grofsen 
Aufträgen  nur  geschritten,  wenn  bereits  Mangel 
eingetreten  ist,  nachdem  die  in  früheren  Jahren 
„ersparten"   Gelder  schon    längst  als  Rein- 
überschüsse    erklärt    und    pro    flsco  ver- 
wendet sind,   dann  mufs  der  Staat  in  arbeits- 
reicher Zeit  unsinnige  Preise  bezahlen,  denn 
dann  überlastet   er  die  Fabriken,  macht  die 
Arbeiter  rebellisch  und  ruft  unhaltbare  Lohn- 
steigerungen hervor;  bei  eintretendem  Arbeits- 
mangel aber  hat  er  dann  kein  Geld  mehr  verfügbar, 
obgleich  er  dann  seinen  Bedarf   1 billiger 
kaufen  und  mit  billigen  Bestellungen  die  Fabriken 
im  Gang  und  die  Arbeiter  im  Verdienst  halten 
könnte.    Wir  wissen  nicht,  ob  diese  Verhält- 
nisse im  vorliegenden  Fall  in  Baden  zutreffend 
sind,  glauben  aber,  dafs  sie  nicht  wesentlich  anders 
liegen  werden,  als  in  anderen  Ländern,  und  sind 
der  Meinung,   dafs   die  Vorwürfe  der  „Tägl. 
Rundschau"  wegen  Sünde  und  Schande  gegen 
Gott  und  die  Menschen  keinenfalls  an  die  rich- 
tige Adresse  gerichtet  sind,  und  dafs  es  sich  nicht 
um  die  Notwendigkeit  einer  Arbeitslosenversiche- 
rung handeln  kann,  sondern  einstweilen  nur  um 
Beseitigung  eines  weitverbreiteten  alten 
Schlendrians  in  der  Verwaltung.   Die  Arbeits- 
losenversicherung aber  ist  ein  sehr  schwieriges 
Kapitel.  Wir  Bind  gerne  bereit,  dasselbe  zu  disku- 
tieren, aber  wir  müssen  ob  nns  versagen,  es  mit 
dem  Verfasser  von  „Kapital  und  Arbeit"  oder  des 
bez.  Artikels  in"  Nr.  171  der  „Tägl.  Rundschau" 
zu  verhandeln;  denn  contra  prineipia  negäntem 
non  est  disputandnm.    Wer  in  einem  streng 
disziplinierten  Beamten-    und   Militärstaat,  wo 
der  Gehorsam   bis   ins  hohe  Alter  Pflicht  der 
Gebildeten  ist,  für  die  unreife  Jugend  nnd  die 
wenigst   gebildeten  Klassen   der  Handarbeiter 
„volle  Koalitionsfreiheit"   zu  jedem  Un- 
fug in  Anspruch  nimmt,   der  ist  nach  unserer 
Auffassung  nicht,  wofür  er  gelten  möchte,  ein 
freiheitsbegeisterter  Idealist,  sondern  nur  ein 
gemeingefährlicher  Schwärmer,  mag  er  nun 
Naumann  heifsen  oder  irgendwie  anders,  und  wer 
einen  solchen  findet,  hat  die  Pflicht,  ihm  den 
Schafspelz  ordentlich  ausklopfen  zu  helfen. 


Digitiz&j  by  Google 


642   Stahl  und  Eisen. 


Berieht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


23.  Jahrg.  Nr.  10 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

•reicht  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

9.  April  l!H>3.  Kl.  1  a,  K  23202.  Kaiiberrost 
mit  je  zwei  zusammen  arbeitenden  Walzen.  Maschinen- 
fabrik von  C.  Kulmiz,  G.  tn.  !>.  H.,  Ida-  und  Marien- 
hütte bei  Saarau  i.  Hehl.. 

Kl.  7a,  D  12671.  Vorrichtung  zum  Auswalzen 
des  letzten  Endes  von  Rohren  in  Pilgersehrittwalz- 
werken  durch  Losschrauben  des  Dorne*  von  der  Dorn- 
stange.  Deutsch -Oste.rreiihische  Mannesmannröhren- 
Werke,  Düsseldorf. 

Kl.  20  a,  Seh  18  936.  Seilklemme  mit  Klemm- 
uiuffe.    Gerhard  Schwan,  Dinslaken,  Niederrhein. 

Kl.  2(5  e.  B  :tl  757.  Vorrichtung  zum  Fördern 
und  Lbscheuvou  in  Retorten  erzeugtem  Gaskoks.  Gaston 
Aloysius  Bronder,  New  York;  Vertr.:  R.  Schmehlik, 
Pat-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  50c,  M  21852.  Zerkleinerungsvorrichtung 
mit  einem  von  inneren  Zerkleinoningswalzen  in  Um- 
drehung gesetzten  äufseren  Mahlring.  George  Seyraour 
Maxwell,  Jersey  City,  V.  St  A.;  Vertr.:  Alexander 
Specht,  J.  Die<fr.  Petersen,  u.  J.  Sickenberg,  Patent- 
Anwälte,  Hnmburg  1. 

14.  April  1903.  Kl.  12  h,  P  12915.  Apparat 
zum  Behandeln  von  Gasen,  Dämpfen  u.  dergl.  mit 
elektrischen  Funken;  Zus.  z.  Anm.  P.  12913.  Harry 
Pauling,  Brandau,  Bobinen;  Vertr.:  Rieb  Scherpe, 
Pat-Anw..  Berlin  NW.  6. 

Kl.  21h,  E  8815.  Elektrischer  Schmelzofen  mit 
rostartig  angeordneten  band-  oder  stnbförungen  Er- 
hitzungswiderständen. Julius  Eisner,  Dortmund,  Nico- 
laistr.  1. 

Kl.  81  e,  142087.  Ausziehbarer  Elevator:  Zusatz 
z.  Patent  133  749.  Th.  Saiuberlieb.  Hamburg,  Barra- 
beckerstr.  4. 

1(5.  April  1903.  Kl.  10a,  C  11161.  Liegender 
Koksofen.    F.  J.  Collin,  Dortmund. 

Kl.  19  a,  M  20247.  Schienenstofsverbindung  mit 
weder  unter  den  Köpfen,  noch  an  den  oberen  Fufs- 
flächen  der  Schienenenden  anliegenden  Fufslaschen. 
Franz  Melaun,  Charlottenburg,  Grolrnanstr.  34  35. 

Kl.  20  a,  <i  17  009.  Schmiervorrichtung  für  Förder- 
u.  Bremsbergseile.  Alfons  Galetz,  Antonienhütte,  O.-S. 

Kl.  21  Ii,  Seli  17  317.  Verfahren  zur  Erhitzung 
von  Werkstücken,  welche  gleichzeitig  mittels  dieselben 
allseitig  umgebender  und  unmittelbar  auf  sie  ein- 
wirkender Prefsflilssigkcit  bearbeitet  werden  sollen. 
E.  Schwarzenauer,  Solvayhall  b.  Bernburg  a.  S. 

Kl.  24a,  Seh  19129.  Feuerung  mit  llnter- 
beschickung  mittels  beweglichen  Brennstoffbehälters. 
Ferd.  Schmidt,  Neustadt  a.  d.  Haardt. 

Kl.  26  a,  P  13029.  Verfahren  zur  Erzeugung 
von  Leuclit-  und  Heizgas.  Franz  Pampe,  Halle  a.  S., 
Königstr.  29. 

Kl.  26a,  W  19776.  Verfahren  zur  Erzeugung  von 
Wassergas  mit  zwischen  zwei  abwechselnd  arbeitenden 
Generatoren  eingeschalteten  Regeneratoren;  Zus.  zum 
Pat.  138477.  Watergas  Maatscbappij  systeem  Dr.Kramers 
en  Aarts.  Amsterdam;  Vertr. :  R.  Deifsler,  Dr.  G.Döllner 
u.  M.  Seiler,  Pat.- Anwälte,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  26 d,  R  16210.  Verfahren  zum  Reinigen  von 
Leuchtgas  oder  Koksofengasen  mit  schlammigem  Eisen- 
hydroxyd. Eduard  Riepe,  Braunschweig,  Hagenring  36. 

Kl".  31a,  B  30772.  Ofen  zum  Schmelzen  u.  Ver- 
feinern von  Metallen  unter  Verwendung  einer  durch 


Gas  oder  Ol  und  Luft  gebildeten  Flamme.  Samo«'. 
Theodore  Bleyer.  Chicago;  Vertreter:  Dr.  R.  Wirth 
Pat-Anw..  Frankfurt  a.  M.  1.  u.  W.  Dame,  Pat-Ao* , 
Berlin  NW.  6. 

Kl.  49  c,  Y  181.  Steuerung  für  Lufthämtner  m:t 
einem  durch  ein  Abschlufsorgun  geregelten  Sang-  und 
Druckkanal.  William  Grahnni,  London;  Vertreter 
H.  Neubart,  Pat.-Anw.,  und  F.  Kollm.  Berlin  Sff.ii. 

Kl.  81  e,  H  27689.   Vorrichtung  »um  selbsttätirro 
seitlichen  Abziehen  und  Verladen  von  auf  Rollgan^i 
beförderten  Gegenständen.    Friedr.  Hartmann. 
Gladbach. 

20.  April  1903.  Kl.  5d,  B  32829.  Verf<ihr*n 
zur  Untersuchung  der  Wettersieherheit  von  Sprtti: 
Stoffen.  Dr.  Max  Bielefeldt  Berlin,  Pots«lamerstr.  12». ü'. 

Kl.  7  b,  S  16  765.  Selbsttätig  arbeitende  Kohr 
ziehmaschine.    Siemens  &  Halske,  Akt-Oes..  Berlin. 

Kl.  19  a,  U  2058.  Schienenstuhl  für  Vignolf* 
schienen.  Rudolf  Urbanitzkv,  Linz;  Vertr.:  Pül 
Müller,  Pat-Anw.,  Berlin  S\V.  46. 

Kl.  26a,  H  29  762.  Vergasungsofen  mit  et 
mauerten  Vergasungskammern  mit  geneigter  Sohlr 
Gustav  Horn,  Braunschweig. 

Kl.  2(5  a,  W  20230.  Apparat  zur  Herstellung  v<; 
Generator-  und  Wassergus.  Charles  Whitüeld,  Man 
ehester;  Vertr.:  A.  Gerson  n.  G.  Sachse,  Pat-Anwältc. 
Berlin  SW.  48. 

Kl.  49  f,  St.  7266.  Chargierwagen  für  Wän 
Öfen.    Fa.  Ludwig  Stuckenholz,   Wetter  a.  d.  Rakr 

Kl.  81  e.  K  23387.  An  beweglichen  Tragorganr; 
hängende*  oder  um  Zapfen  drehbares  Lade-  n.  Traf- 
portgefäfs  für  Massengüter.  Fried.  Krupp.  Gm«^ 
werk,  Magdeburg-Buckau. 


14.  April  1903.  Kl.  7  b,  Nr.  196  519.  Über  d-u 
Ziehloch  in  einer  Führung  gehende,  nach  Bedarf  n 
stellende  Backen  zum  Ziehen  von  Draht  in  beliehu*': 
Stärke.    Ernst  Jürgens,  Brechtefeld  b.  Hohenlircbnx 

Kl.  7e,  Nr.  196  547.     Aus  einem  verstellbwi 
Messer  mit  breiter,  geradliniger  Schneide  beeteh«J< 
1  Einrichtung  zum  Biegen  von  Blech  auf  Walzwerk»! 
Chemnitzer  Stanzwerke,  G.  m.  b.  H.,  Burgstadt  i  * 

Kl.  31a,   Nr.  196627.    Aus  zwei  übereinsni* 
,  angeordneten  Teilen  bestehender  Tiegelschmelzofec, 
dem  der  ganze  obere  Teil  als  ein  mit  Blechnrntr 
umgebener  Schamottetiegel  gestaltet  ist    Ott«  Fors- 
bach und  Edouard  Clerc,  Mülheim  a.  Rh. 

20.  April  1903.  Kl.  24  f,  Nr.  197079.  Aa- 
zunächst  gerade  verlaufenden,  dann  konisch  in  i« 
Roststabkorper  einlaufenden  Ansätzen  bestehend«, 
gufseiserner  Zickzackroststab.  Berliner  GuftfUh. 
fabrik  u.  Eisengiefserei  Hugo  Härtung,  A.-G.,  Berlia- 

Kl.  24  f,  Nr.  197  125.  Knieförmig  gebos^r 
Schrägrost,  dessen  einzelne  Streben  mit  sich  n*:t 
oben  verjüngenden  Rippen  versehen  sind.  Ritiirt 
Weidl,  Zittau  i.  S. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  4«e,  Nr.  187  477,  vom  27.  Februar 
Curtis  Hussey  V  eed  er  i  n  Hartford  (V.  8t.  A' 
Sehnt  wltpresse   zur  Herstellung   von  MasstturtU»' 
innerhalb  einer    luftleeren    besv.    mit  imdiffertl* 
Gasen  angefüllten  Kammer. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  ( 
vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1902  S.  45. 
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Kl.  10b,  Nr.  185188,  vom  1.  März  1901.  Max 
H  e  c  k  i  n  g  in  Dortmund.  Verfahren  zur  Herstellung 
ti*t$  für  die  Brikettierung  ton  Steinkohlen  geeigneten 
Gemisches  au*  Feinkohle  und  gepulvertem  Pech. 

Kohle  und  Pech  (Brai)  werden  in  einer  rotierenden 
Trommel  der  direkten  Einwirkung  von  Heizgasen, 
welche  die  Mischtrommel  in  derselben  Richtung  wie 
das  Brikettierungsgut  durchziehen,  ausgesetzt,  und  diese 
Wärmezufuhr  derartig  geregelt,  dafs  daa  Brikettiernngs- 
gat  die  Trommel  mit  einer  zwischen  80  und  150 1  C. 
liegenden  Temperatur  verläfst.  In  diesem  Zustande 
ksnn  die  Masse  sofort  brikettiert  werden. 


Kl.  18b,  Nr.  184990, 

9.  August  1901. 
Wilhelm  Oswald  in 
Koblenz.  Boden  für 
metallurgische  Öfen. 

Die     Formsteine  a 
haben  die  Gestalt  von 

Pyramidenstümpfen , 
deren  gemeinsame  Spitze 
mit  dem  Krflmmungsmittelpunkt  der    Bodenplatte  b 
zusammen  fallt 


Kl.  18  a,  Nr.  18077«,  vom  24.  Oktober  1899. 
Fritz  Projahn  in  Stolberg  b.  Aachen.  Ver- 
fahren zur  direkten  Eisenerzeugung  durch  Uberleiten 
eines  vorgewärmten  reduzierenden  Gasstromes  über 
glühendes  Erz. 

Die  Reduktion  der  Krze  zu  Metallschwamm  erfolgt 
ia  hintereinander  geschalteten,  beheizbaren  Kammern 
oder  Retorten  mittels  eines  vorgewärmten  reduzierenden 
Gasstromes.  Oer  Gasstrom  wird  —  hierin  besteht  die 
Nenerung  —  im  Lberschufs  derartig  durch  die 
Kammern  geleitet,  dafs  das  frische  Oas  stets  zuerst 
in  diejenige  Kammer  eintritt,  in  welcher  sich  das  am 
weitesten  reduzierte  Erz  befindet.  Das  Verfahren 
bezweckt  eine  möglichst  vollständige  Reduktion  der 
vorhandenen  Oxyde. 

Kl.  7b,  Nr.  184 921,  vom  27.  März  1901.  Carl 
Stroomann  in  Berlin,  fresse  zum  gleichzeitigen 
bördeln  und  tVellen  von  Flammrohren. 
_„  Das  zu  bearbeitende,  auf  ein  Bördelgesenk  c  ge- 
legte Rohr  wird  durch  eine  entsprechend  geformte 
Prrfsbacke  6  gegen  ein  mit  wellenförmigen  Erhöhungen 
sich  an  das  Bördelgesenk  anschließendes 


Gesenk  rf  geprefst,  so  dafs  zugleich  das  Rohr  gewellt 
nnd  der  Plantsch  an  dem  Rohrende  gebildet  wird. 
Zur  Erzeugung  weiterer  Wellen  wird  da«  Gesenk  e 
entfernt.  "weckmäfsig  ist  der  Prefsstempel  b,  um  ihn 
seitlich  zn  stützen  und  so  ein  genaues  Aufliegen  auf 
dem  Gesenk  d  m  erreichen,  durch  Führungsstangen  a 
mit  einem  festgelagerten  Gelenk  verbunden. 


rieht ung  zum  Auswechseln 


Kl.  18  a,  Nr.  184992,  vom  7.  Dezember  1901. 
Anton  Hebelka  in  M  ä  h  r.  -  Sc  h  ö  n  be  rg.  Vor- 

i  Heifswindschisbern 
steinerner  Winderhitzer  wäh- 
rend des  Betriebes. 

Das  Ueifswindschieber- 
gehäuse  besitzt  unter  der 
Haube  h  ein  Zwischenstück 
z,  welches  so  bemessen  ist, 
dafs  der  Heifswindschieber 
*;  so  weit  angehoben  werden 
kann,  daß  unter  ihm  ein 
Hilfsschieber  «  eingeschoben 
werden  kann.  Letzterer  wird 
durch  seitlicbeDruckschrauben 
d  und  ein  Keilstück  e  auf  dein 
Gehäuse  g  abgedichtet,  und 
dann  die  Haube  h  entfernt,  wo- 
rauf der  freiliegende  Schieber 
k  ausgewechselt  werden  kann. 
Der  Betrieb  braucht  hierbei 
nicht  unterbrochen  zu  werden. 


Kl.  7  b,  Nr.  180007,  vom 

19.  März  1901.  Salomon 
Frank  in  Frankfurt  a.  M. 
Verfahren  zur  Herstellung  ron 
Hohl-  oder  Vollkörpern  von 
beliebigem  Querschnitt  und  be- 
liebiger Jjänge  mit  oder  ohne 
Wärmezufuhr. 

Durch  einen  Prefskolbon  c 
von  kleinem  Querschnitt  wird 
das  Material,  aus  welchem  der 
Hohl-  oder  Vollkörper  f  her- 
gestellt wird,  absatzweise  dem 
Prefsraume  zugeführt  und  beim 
Leergange  des  Prefsstempels 
neues  Material  zugegeben.  Das- 
selbe wird  hierbei,  gegebenenfalls  unter  Wärmezufuhr, 
in  den  durch  die  Teile  a  und  b  gebildeten  Ring- 
kanal e  gedrückt,  aus  dem  es  entsprechend  geformt 
wieder  austritt. 

KL  18  b,  Nr.  187  850,  vom  15.  September  1898. 
Robert  Abbott  Hadfield  in  Sheffield  (Eng- 
land). Härtbarer,  zum  unmittelbaren  Gtefsen  von 
Stahlgeschossen  geeigneter,  manganarmer  Stahl  mit 
hohem  Kohlenstoffijehalt. 

Vorliegende  Erfindung  betrifft  einen  Stahl  zur  un- 
mittelbaren Herstellung  von  Hohlgeschossen  durch 
Giefsen,  welche  besonders  zum  Durchschiefsen  von 
Panzerplatten  geeignet  sind. 

Um  diesen  Zweck  zu  erreichen,  ist  esgem&fs  vor- 
liegender Erfindung  erforderlich,  einen  Stahl  zu  er- 
zeugen, der  einen  hohen  Kohlenstoffgehalt,  zweck- 
mäßig 0,7  bis  1,1  °/o  Kohlenstoff,  1.8  bis  2,5 
Nickel,  1,7  bis  2,2  °/o  Chrom  und  möglichst  wenig 
Mangan,  d.  h.  nicht  über  0,2  */o  enthält.  Besonders 
ist  hierbei  der  geringe  Mangangehalt  von  Bedeutung, 
denn  die  Erfahrung  hat  gezeigt,  wie  durch  Versuche 
festgestellt  worden  ist,  dafs  durch  die  Gegenwart  von 
Mangan  in  gröfserer  als  der  ungefähr  angegebenen 
Menge  beim  Härten  ein  Reifsen  des  Stahls  in  Wasser 
verursacht  wird.  Zweckmäfsig  ist  es,  dem  Stahl  noch 
Silicium  oder  Aluminium  oder  beides  als  Verdichtungs- 
mittel  einzuverleiben,  um  eine  gröfsere  Reinheit  zu 
erzielen  und  Hohlräume  oder  Blasen  zu  vermeiden. 
Die  Menge  des  Siliciums  kann  bis  etwa  2,5  «/o  be- 
tragen; in  den  meisten  Fällen  sind  jedoch  geringere 


Mengen, 


etwa  0,3  °;'o  vorzuziehen,  während  das 


Aluminium  bis  zu  etwa  0,2  °/«  vorhanden  sein  kann, 
wenn  auch  vorzugsweise  nicht  mehr  als  0,1  •/©  er- 
forderlich sein  wird. 
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Nr.  80260H.  Albrecht  B.  Neu  mann  in 
Joliet,  JH.,  V.  St.  A.  Beeehiekungevorrichtung  für 
Hochöfen  mit  doppeltem  Oiehtverschlufe. 

Die  obere  Glocke  a  hängt  an  der  hohlen  Stange  b, 
in  welcher  die  Tragstange  e  für  die  untere  Glocke  d 
gleitet.  Beide  Stangen  werden  bei  Drehung  des  Zahn- 
rades e,  bewirkt  durch  die  Seilscheibe  f  in  entgegen- 
gesetztem Sinne  be- 
wegt, e  und  f  sind 
an  einer  Gabel  g  ge- 
lagert, welche  das 
Ende  eines  zweiarmi- 
gen Gewichtshebels 
A  bildet,  welcher 
(ilocken  und  Charge 
ausbalanciert.  Dreht 
sich  hei  der  gezeich- 
neten Stellung  Zahn- 
rad e  im  Sinne  des 
Uhrzeigers,  so  niufs 
es,  da  cd  nicht  weiter 
aufwart*  kann,  an  c 
sich  1  nach  abwärts 
abrollen  (wobei  sich 
der  Hebel  h  links 
neigt),  treibt  aber  bei 

seiner  Drehung 
Stange  b   noch  um 
Zusatzbetrag 


nach  unten.  Die  Glocke  a  wird  also  rasch  gesenkt. 
Die  umgekehrte  Drehung  von  f  bewirkt  zunächst 
Rückkehr  in  die  gezeichnete  Stellung,  darauf  Fest- 
haltung  von  a  und  Abwärtsbewegung  von  e  und  h 
und  zusätzliche  Abwärtsbewegung  von  c  rf,  so  dafs  d 
rasch  geöffnet  wird,  k  sind  an  den  Glocken  an- 
geordnete Massen,  um  ihren  Schwerpunkt  unter  den 
Anfhfingepunkt  zu  verlegen. 


diese  ansteigen  niufs.  Irgend  eine  Undichtheit  in  dtn 
Wasserwegen  macht  also  das  Wasser  in  der  Zuleitai^- 
znrttcksinken  und  Luft  durch  die  Bruchstelle  eindriam. 
Das  Saugen  kann  durch  Pumpe  oder  dnreh  H«-lrr. 
Wirkung  geschehen. 


Nr.  IHM  977. 
E  c  h  w  i  n  E.  H  i  ■  l 
in  Braddock.Pi 
V.  8t.  A.  Vorrieh 


Kl.  «94025.  Zachariah  W.  Onions  in  Wain- 
felin.  Pontypool,  England.  Walzwerk. 

Erfinder  will  bei  kontinuierlichen  Walzenstrafsen 
die  Notwendigkeit,  den  auszuwalzenden  Block  oder  dergl. 

zwischen  je  zwei    Gerüsten  zu 

n m         wenden,  in  folgender  Weise  um- 
gehen.   Die  Kaliber  a  haben  die 
L     in  der  Figur  gezeigte  rhombische 
Gestalt    und    die    in    den  auf- 
einanderfolgenden Walzengerüsten 
einander    entsprechenden  rhom- 
bischen Kaliber  haben  ihre  Schiefe 
nach  entgegengesetzten  Seiten,  ver- 
halten sich  also  zu  einander  wie  die 
auf  der  dargestellten  Walze  auge- 
brachten beiden  Kaliber.    Der  in 
dem  ersten  Kaliber  entstandene  Kantengrat  des  Knüppels 
füllt  also,  wenn  der  Knüppel  nicht  gewendet  wird,  in 
eine  volle  Ecke  des  zweiten  Kalibers. 


Nr.  IHK! 824.  William  J.  Fosser  in  Dar- 
ia s  t  o  n ,  England.  Verfahren  zum  Kühlen  von  Mind- 
formen. 

Es  besteht  der  Übelstand,  dafs,  wenn  die  wasser- 
gekühlten Wandungen  der  Windform  an  den  im  Ofen- 
mnern  gelegenen  Teilen  durchbrennen,  das  Entweichen 
des  durch  die  Kühlkanäle  durchgedrückten  Wassers 
nicht  eher  bemerkt  wird,  als  bis  es  ernstlichen  Schaden 
im  Ofeninneni  angerichtet  hat.  Die  Neuerung  besteht 
darin,  dafs  das  Wasser  durch  die  wassergekühlten 
Teile  hindurchgesaugt  wird  und   bis  zum  Eintritt  in 


fj     _  _JL ,  X-  Iftl^t   dfr    Formt*  m 

*  MW  (ßief*ma*chinr*. 

Die  Vorricbraa; 
besteht  au»  cinm 

automatischen 
Klopfern.  Dietbea 
entleerte  Form  t 
drängt  ihn  bei  ihr»: 
Fortbewegung  am 
unten  gegen  die  Wirkung  der  Feder  c  zurück.  Sehli«"»- 
lich  schnappt  der  Klopfer  von  der  Form  b  ab  und  trift 
die  nächste  Form  d  mit  einem  Schlag,  welcher  ansn-irH 
die  Maasel  zum  Herausfallen  zu  bringen,  falls  sie  an 
der  Form  anhängen  sollte. 


Nr.  «»8002.  John  A.  Patter  i  u  Camden, 
New  Jersey.  i> 


Der  Unterteil  o  des  ringförmigen  Reduktion»oler* 
ist  auf  einer  Kugelspur  b  durch  Zahnradantrieb  f 
drehbar,  während  das  Dach  d  an  der  Este  ■  aofgr 
hängt  ist  und  von  dem  Fuchs  f  und  zwei  ChargiR 
Öffnungen  durchsetzt  ist,  welche,  ''  benachbart  neb« 
einander  liegen.  Der  Ofenraum  unter  den  <  harrt*' 
Öffnungen  kann  durch  Schieber  g  abgetrennt  werdn 
Die  Decke  ist  hohl  und  dient  zur  Vorwinnung  d« 
Heizgases  und  der  Yerbrennungsluft,  die  durch  hensch 
harte   Einlasse  etwa   diametral  gegenüber  f  in  da 

Ofenraum  eictrr- 
ten.  Der  Betnfi 
erfolgt  in  der 
Weise,  dafs  dur  "5 
eine  Chargier* 
nnng  Rohei«« 
eingegebea  lt.  B. 
2  bis  3  Tons*  cn-i 
darauf  dnrch  die 
benachbart«  zwei- 
te  Öffnung  rat 
dünne  Lage  Ad 
pulverigen  GfB. 
sehe«  von  Kosh 

und  Kalk  eingetragen  wird.  Diese  Schicht  wird,  nsrhitu 
sie  durch  absetzende  Drehung  unter  die  erste  öffnet/ 
gekommen,  ungefähr  6  Zoll  hoch  mit  Eisenerz  bedecit 
gleichzeitig  durch  die  zweite  Öffnung  die  Boderischtflt 
fortgesetzt.  Bei  der  Drehung  des  Ofens  schreitet  Gl 
Charge  nach  dem  hei  Isen  Ofenteil  fort,  das  Rob*i*t 
schmilzt,  fliefst  über  das  inzwischen  geröstete  Eisend 
und  löst  dasselbe  auf,  unter  Verbrauch  seines  Kob'stt 
stoffs,  der  durch  den  Kohlenstoff  der  nunmehr  u' 
steigenden  Bodenschicht  ersetzt  wird,  während  Arm 
Kalkgehalt  zur  Bildung  einer  Schlacke  dient  l'-< 
einmalige  Robeisencharge  wird  also  unter  beständig 
Kntkohlung  und  Kohlung  dauernd  benutzt,  Schluß 
und  neu  gebildetes  Roheisen  durch  Stichlöcher  *  » 
gezogen.  Man  könnte  auch  noch  Abfalleisen  aif  *■ 
Erzschicht  aufgeben  oder,  statt  dasselbe  Bad  besUaiit 
zu  benutzen,  immer  neues  geschmolzenes  Roheisen  u> 
den  niedrigsten  Teil  des  Ofens  einlaufen  lassen.  D»» 
Produkt  ist  unmittelbar  zur  Einführung  in  den  Pud*.- 
ofen  geeignet. 
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Einfuhr 

Ausfuhr 

Januar/März 

Januar/ März 

\W± 

1903 

1902 

1808 

Erze: 

t 

t 

« 

t 

Ria^nprzp    stark    pwfMiluiltiirp    Kon  v#*rt  **rm»H  1 1  il'«n 

626  934 

875  403 

612  703  | 

841  331 

Schlacken  von  Erzpn   ftrhlafken-jVilrp  -WtiIIa 

199  249 

228  804 

4  241 

4528 

Thonias^rh  ia(*k  pii  crem ;ill  1  pii  (Thr im imnhf  i^nfn t m#*  Ii  1 1 

nats 

28  597 

21  626 

31  706 

Roheisen,  Abfälle  und  Halbfabrikate: 

6  041 

11  058 

49  021 

25  710 

28  112 

24  206 

73  243 

1 15  579 

230 

551 

114142 

187  358 

Hoheiten,  AbiAile  u.  Halbfabrikate  zusammen 

34  38:'. 

35  815 

*>:-;<;  301; 

3^8  r>t7 

Fabrikate  wie  Fassonelsen,  Schienen,  Bleche 

43 

25 

80  306 

95  584 

6 

9 

9  514 

14  548 

3 

10 

826 

•1  328 

Eisenbahnschienen  

24 

13 

67  334 

106  195 

Schmiedbares  Eisen    in   Stäben  etc.,  Radkranz-, 

♦ 

Pflu^chrtretieL-:»!!  

4  252 

5496 

92  106 

93  862 

Platten  mal  Bleche  ans    rtitniedbarem  Eisen,  roh 

340 

354 

69  614 

71  268 

.Ml 

A*m 

z  o/y 

Weißblech  

•J  ZOO 

AS 
** 

Eisendrah»,  roh     .  .   

1  Z5JÖ 

1  fiJ.7 
J  * 

AI  107 

AH  '-IRQ 
♦V'  00.7 

231 

Sä*)  1 

312 

22  887 

22  247 

Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.  s.  w.  im  ganzen 

8  923 

13  497 

386  172 

448  112 

flatus  grobe  Elsenwaren: 

2168 

1966 

5  792 

10  971 

1 15 

14© 

1  0Ö2 

t  ikfts~\ 

353 

241 

*X 

17i 

•Iii? 

316 

44 

— 

2  298 

547 

19 

33 

755 

929 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

IS 

32 

748 

1  073 

177 

144» 

1 1  201 

10  757 

2 

9 

106 

51 

Röhren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmtedb.  Eisen  roh 

3  531 

2  967 

II  031 

13  311 

Grobe  Eisenwaren : 

'.rubetisenwar.,  n.  abgeschl.,  genrn.,  verzinkt  etc. 

1  814 

1  »YO 

zo  iioO 

.11  8+1 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gehrauch, 

52 

6t 

79 

82 

4  801 

5  837 

.       abgeschliffen,  gefirnifst,  verzinkt  .... 

1  048 

1  308 

16  793 

20  178 

32 

•>/> 

39 

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge    .  .  .  * 

AI 

••w 
a<f 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

67 

75 

644 

666 

Geschosse  aus  schmiedh. Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

1 

64 

48 

Drahtstifte  

8 

27 

15  281 

12  632 

Geschosse  ohne  Hleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

12 

170 

59 

52 

953 

1058 

160 

190 

1  620 

1  949 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

1 

499 

146 

320 

390 

4310 

5  131 

275 

400 

1  369 

1704 

Fahrräder  aus  schmtedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsmaschinen ;    Fahrradteile  auCser 

'  Antriebsmaschinen  nnd  Teilen  von  solchen   .  . 

59 

51 

589 

895 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

* 

7 

2 

10 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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1902 


Fortsetzung. 

Messerwaren  und  .Schneidewerkzeuge,  feine,  anfser 

chirurgischen  Instrumenten  

Schreib-  und  Rechenmaschinen  

Gewehre  für  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrteile  

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nfthmaschinennadeln  . 

Schreibfedern  aus  unedlen  Metallen  

Uhrwerke  und  Uhrfurnituren   .  . 

Eisenwaren  im  ganzen  .  . 
Manchlnen : 

Lokomotiven  

Lokomobilen   

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

„        nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 
geleisen :  Personenwagen  

Desgl.,  andere  

Dampfkessel  mit  Röhren  

ohne   

Nähmaschinen  mit  Gestell,  aberwieg,  aus  Gufseisen 
Desgl.  uberwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen   .  . 

Andere  Matchinen  und  Maxchlnentelle: 

Landwirtschaftliche  Maschinen   

Brauerei-  und  Brennereigerflte  (Maschinen)      .  . 

Müllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Baumwollspinn-Mascbineii  

Weberei-Maschinen  

Dampfmaschinen  

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papierfabrikation  . 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Pumpen  .  

Ventilatoren  für  Fabrikbetriob  

Gebläsemaschinen   

Walzmaschinen  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

Maschinen,  überwiegend  an*  Hol*  

„  »ff  Gu/seisen  

„  i*  »    schmiedbarem  EXstn  . 

„  *  ff    ander,  unedi.  Metallen 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 
Kratzen  und  Kratzenbeschläge  

Ander«  Fabrikate: 

Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  vou  Holz  ( 15 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  1  2 
Schiffe  fflr  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 
die  von  Holz  

Zusammen:  Eisen,  Eisenwaren  und  Maschinen  .  t 


t 

i 

23 

• 

19 

1  +92 

1854 

22 

30 

13 

ls 

1 

1 

38 

5 

KK 

2« 

31 

43 

8 

3 

314 

175 

27 

48 

11 

13 

9 

9 

17« 

MI 

;i0  556 

10  378 

107  822 

13+638 

107 
110 
12 

81 
11 

20 
18 
567 
8 


1  18t 

39 
226 
453 
1  625 
910 
235 

33 
228 

31 

26 
172 
206 

10 
1284 

35 
8 

30 
127 
1806 

139 
6  495 
939 
89 


8  59Ü 


22 


61 
40 

3 
2 

25 


151 


16 

133 
15 
91 
11 

993 
11 


1  422 
12 
106 
156 
1  568 
969 
854 
51 
524 
9 
57 


240 
15 
27 

227 
5 

42 

313 
2  434 

336 
7354 
1567 

168 


11  071 
24 


44 

40 
2 


24 


62  480 


70  7.H5 


5  163 
760 
194 

75 
20 
804 
844 
1834 


1  980 
750 
1  392 
2648 
1  259 
1  703 
3918 
1  750 
2408 
257 
506 
44J 
1  03« 
93 
317 
981 
105 

370 
1  138 
13  646 

276 
28  622 
7  515 

285 


46  393 
95 


•i  :m 


u 


30*» 
1018 

m 

129 

52 
681 
3U0 
1  894 


2107 
58t. 
1510 
302* 

m 

9291 
5591 

\m 

5(66 
235 
654 
I  125 
1832 
98 
6i 
1786 
26 

583 
3151 
12260 

402 
32  419 
10  419 

«3 


51731 
loi 


3t» 
fr 


17 


776  788 


UM  SS' 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Iron  and  Steel  Institute. 


Die  Frühjahrsversaiumlung  wurde  am  7.  Mai  in 
dem  Gebäude  der  Institution  of  Civil  Engineers  West- 
minster  von  dem  Präsidenten  William  W hitwell 
eröffnet 

Der  Geschäftsbericht  gibt  ein  Bild  der  Entwick- 
lung de«  Instituts,  dessen  Mitgliederzahl  in  dem 
Zeitraum  1872  bis  1902  von  5iJ2  auf  1692  gestiegen 
ist  Ferner  wird  die  im  März  1902  erfolgte  Einweihung 
des  National  Physical  Laboratory  erwähnt,  welches 
die  englische  Regierung  für  die  Prüfung  und  Eichung 
tod  Instrumenten,  Prüfung  von  Materialien  und  Be- 
itünmong  von  physikalischen  Konstanten  errichtet  hat. 
Dasselbe  soll  ähnlich  wie  die  Reichganstalt  in  Berlin 
einen  autoritativen  Charakter  erhalten.  Zur  Unter- 
itützong  dieser  Anstalt  hatte  dns  Institut  einen 
Beitrag  von  1000  X  gestiftet.  Eine  weitere  aufser- 
ordentliche  Ausgabe  von  986  £  wurde  durch  die 
Herausgahe  eines  10jährigen  Inhaltsverzeichnisses  der 
Vereinszeitschrift  veranlaßt.  Bezüglich  der  Einführung 
von  Normalprofilen  ist  insofern  ein  weiterer  Fortschritt 
iq  verzeichnen,  als  die  Admiralität  die  Absicht  aus- 
gesprochen hat,  sich  bei  künftigen  Bestellungen  von 
Kriegjschiffmaterial  der  von  dem  Engineering  Stan- 
dardizing  Committee  festgelegten  Nonnalprofile  zu 
bedienen.  Die  im  Jahre  1902  zum  erstenmal  ver- 
liehene goldene  Carnegie-Medaille  empfing  Dr.  J.  A. 
Mathews  aus  New  York  für  seine  Untersuchungen 
äl<er:  „Stahllegierungen  mit  niedrigem  Kohlenstoff- 
gehalf.  Es  wurden  sechs  Carnegie  •  Stipendien  ver- 
liehen. Die  Empfänger  waren:  0.  Boudouard- Paris, 
W.  Campbell -New  York,  A.  Campion -Coopers  Hill, 
P.  Longmuir- Sheffield,  G.  Schott  -  Benlin  und  F.  H. 
Wigham-Wakefield. 

Präsident  Whitwell  übergab  sodann  den  Vorsitz 
für  die  nächsten  zwei  Jahre  an  seinen  Nachfolger 
Andrew  Carnegie,  welcher  zunächst  Sir  James 
Kitson  in  Anerkennung  seiner  Verdienste  um  die 
Metallurgie  des  EiseDS  und  Stahls,  insbesondere  in 
Bezug  auf  die  Entwicklung  der  Herstellung  von  York- 
«hire-Eisen,  die  goldene  Besse mer-  Medaille  verlieh. 
Die  Camegie-Gold-  und  -Silbermedaille  empfingen  bezw. 
A.  Campion  und  0.  Boudouard. 

In  seiner  „Presidential  Address"  warf  der  neue 
Vorsitzende  einen  Rückblick  auf  den  Entwicklungsgang 
der  Eisenindustrie,  welcher  dahin  geführt  habe,  dafs 
die  alten  Einzelbetriebe  nach  und  nach  der  modernen 
Form  der  Aktiengesellschaften  Platz  gemacht  hätten. 
Aktiengesellschaften  seien  im  allgemeinen  nicht  geneigt, 
anfterordentlicbe  Verdienste  ihrer  Angestellten  anzu- 
erkennen nnd  sie  dementsprechend  zu  bezahlen ;  die 
Carnegie  Steel  Company  habe  indessen  ihre  Werke 
noch  nicht  lange  im  Betriebe  gehabt,  als  sie  zu  der 
Einsicht  gekommen  sei,  dafs  man,  nm  eine  vollkommene 
Verwaltung  zu  erzielen,  die  verschiedenen  Betriebs- 
leiter an  dem  Gewinn  beteiligen  müsse.  Man  habe 
daher  denselben  einen  kleinen  Anteil  an  dem  Gewinn 
gegeben,  der  ihnen  jährlich  gutgeschrieben  wurde. 
Diesen  Betrag  hätten  sie  stehen  lassen  müssen,  bis  er 
die  Höhe  eines  Anteils  am  Werk  erreicht  hätte.  Erst 
dann  seien  sie  berechtigt  gewesen,  über  ihren  Besitz 
zu  verfolgen.  Durch  diese  Politik  habe  man  etwa  40 
jonge  Teilhaber  erworben  und  ihre  Zahl  sei  mit 
jedem  Jthr  gewachsen.  Diese  seien  jetzt  alle  reiche 
Leute.  Mit  der  Zeit  sei  diese  Gewinnbeteiligung  auch 
uf  die  rein  technischen  Beamten  bis  zu  den  Meistern 
und  Vorarbeitern  herab  ausgedehnt  worden.   Ein  wei- 


!  terer  Schritt  in  dieser  Richtung  war  die  Einführung 
einer  gleitenden  Lohnskala,  welche  die  Löhne  und 
Gehälter  nach  Mafsgabo  der  höheren  oder  geringeren 
Betriebsergebnisse  regelte  und  der  als  Minimalsatz 
der  erfahrungsgeniäfs  zum  Lebensunterhalt  erforder- 
liche Betrag  zu  Grunde  lag.  Zum  Schlufs  erörterte 
Carnegie  den  bekannten  Gewinnbeteiligungsplan  der 
United  States  Steel  Corporation,  welcher  bereits  in  Heft 4 
von  „Stahl  nnd  Eisen*  eingehende  Besprechung  ge- 
funden hat  und  nach  Ansieht  des  Redners  vielleicht 
einen  bahnbrechenden  Fortschritt  in  den  Beziehungen 
zwischen  Kapital  und  Arbeit  bedeutet.  An  dem  Plane 
sei  nur  auszusetzen,  dafs  die  Gewinnbeteiligung  mit 
einem  Risiko  für  die  Angestellten  verbunden  sei,  doch 
könne  man  wohl  erwarten ,  dafs  dieser  Umstand  bei 
künftigen   Änderungen  in  Betracht  gezogen  werden 

!  würde. 

Nach  der  Rede  Carnegies  begann  der  wissenschaft- 
lich-technische  Teil  der  Versammlung.  Am  ersten 
Sitzungstage  sprach  B.  Talbot  aus  Leeds  Uber  den 
nach  ihm  benannten  kontinuierlichen  Martin- 
ofenprozefs.  An  den  Vortrag,  dessen  Wiedergul>e 
wir  uns  für  eine  spätere  Nummer  vorbehalten,  schlofs 

,  sich  eine  längere  Diskussion  an. 

Die  Sitzung  des  zweiten  Tages  (8.  Mai)  wurde 
durch  einen  Vortrag  von  C.  Me  read  er,  Pittsburg, 

,  über:  „H ob lgeprefste  A chsen"  eingeleitet,  den  wir 

I  an  einer  anderen  Stelle  dieser  Nummer  (Seite  681  ff.) 
ausführlich  behandelt  haben  ;  auf  die  Besprechung  des- 

i  seihen  kommen  wir  noch  zurück.    In  ihrem  Vortrage: 

Der  Einflnfs  des  Schwefel mangans  auf  Plufoelaen 

berichteten  Professor  J.  0.  Arnold  und  G.  B.  Water- 
house  über  die  von  ihnen  im  mikrographischen  Labora- 
torium des  Sheffield  University  College  angestellten 
mikroskopischen  Prüfungen  derjenigen  Stähle,  welche 
bereits  Brinell  zu  seinen  bekannten  Untersuchungen 
als  Probematerial  gedient  hatten.  Sie  sind  dabei  zu 
folgenden  Schlüssen  gelangt: 

1.  Das  Eisensulfid  hat  einen  Sufserst  schädlichen 
Einflufs  auf  das  Flufseisen,  während  das  Mangansulfid 
verhältnismäfsig  unschädlich  ist. 

2.  Diese  Wirkungen  sind  zuzuschreiben :  der  Leicht- 
schmelzbarkeit,  dein  hohen  Scbwindungskoefnzienten 
und  der  Neigung  des  Schwefeleisens,  die  Ferritzellen 
umgebende   Zellenwände   zu   bilden,    während  das 

I  Schwefelmangan  weniger  schmelzbar  ist,  bei  starker 
Erhitzung  des  EisenB  aussaigert  und  sich  in  Kügelchen 
!  und  sehr  selten  in  Maschen  ansammelt. 

3.  Mangan  verzögert  die  Abacheidnng  von  Eisen 
!  und  Hardenit,  nnd  was  in  einem  normal  abgekühlten 

Manganstahl  Perlit  genannt  wird,  ist  in  Wirklichkeit 
eine  Mischung  von  körnigem  Perlit  und  ausgeeaiger- 
tem  Ferrit. 

4.  Die  vollkommene  Aussaigerung  des  Ferrits  in 
einem  m  an  gan  halt  igen  Stahl  kann  durch  sehr  lang- 

I  same  Abkühlung  bewirkt  werden,  aber  dieses  Ver- 
|  fahren  schädigt  die.  mechanischen  Eigenschaften  des 
Stahles,  indem  die  Festigkeitsgrenze  und  die  prozen- 
tuale Querschnittsverminderung  herabgesetzt  wird.  In 
seinem  Vortrag : 

Die  Anwendung  des  elektrischen  Ofen«  ^  m 
in 


schilderte  A.Keller,  raris,  die  verschiedenen  Arten 
von  elektrischen  Ofen  nnd  ihre  Anwendung  und  be- 
schrieb alsdann  die  elektrischen  Stahlwerke  der 
H  hermo-Electric  Company,  Paris,  zu  Livet.  Die  Werke 
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liegen  auf  der  Sohle  des  Tales  von  Ronianche  nnd  der  elektrische  Ofen,  welcher  gegenwärtig  von  itv 

sind  von  hohen  Hügeln  eingeschlossen.    Der  als  Kraft-  Eisenhüttcnleuten  noch  als  ein  Lahoratoriom*app»nt 

Juelle  zur  Verfügong  stehende  Wasserfall  hat  64  m  angesehen  werde,  in  Zukunft  seinen  Platz  im  Grofe- 

löhe  und  liefert  25  cbm  Wasser  in  der  Sekunde.   Die  betriebe  einnehmen  werde. 

Dynamomaschinen   entwickeln  jede   1200  P.S.  und  Die  folgenden  Vortröge :  .Die  Fabrikation  roti 

liefern  je  einen  Strom  von  30000  Ampere.   Die  elek-  Portlandzement   ans    Hochofenschlacke1*  reu 

trischen  Schmelzöfen  mit  anschließendem  Frischherd  C.  von  Schwarz,  Lüttich,  nnd  „Ein  neuer  Gicht- 

sind  imstande,  täglich  12  t  Stahl  f.  d.  Ofen  zu  liefern.  verschlufs"  von  A.  Sahlin  werden  in  einer  <kr 

Die  Kosten  werden  zu  72  bis  80  Jl  f.  d.  Tonne  Stahl  nächsten  Nummern  zum  Abdruck  gelangen, 
angegeben.    Der  Vortragende  ist  der  Meinung,  dafs  (Schlafs  folgt.. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Erzeugung  von  basischem  Martinatnhl  in  den 
Vereinigten  Stauten  Im  Jahre  11102. 

Nach  dem  „Bulletin  der  American  Irou  and  Steel 
Association1*  vom  10.  April  190»  betrug  die  Gesamt- 
erzeugung an  basischen  MartinstahlblöVken  und  Form- 
gufs  5778733  t  (zu  1000  kgj  gegen  4  730 «11t  im  Vor- 
jahr, entsprechend  einem  Zuwuchs  von  1047  023  t  oder 
22  "/e.  Im  Vergleich  mit  der  Erzeugung  des  Jahres  1898, 
welche  sich  auf  2205977  l  stellte,  ergibt  sich  ein  Zu- 
wachs von  351-2  750  t  oder  über  155"/«.  Die  folgende 
Tabelle  zeigt  die  Erzeugung  von  basischem  Martinstahl 
in  den  Jahren  1901  und  ÜM2  in  «len  einzelnen  Stauten: 


Staaten 

1901 
i 

1902 
t 

Neu  England  

l    176  610 

1*2  802 

84  313 

JM217 

Pennsvlvanicn                    .  . 

3  652  280 

4  445  870 

Ohio   

1H7  902 

283  316 

.Illinois  

404  898 

442  428 

Andere  Staaten  

*227  808 

31k)  570 

4  7:10  Sl  1  5  778  733 
Der  Martinstahl  wurde  im  Jahre  19Ö2  in  98  Werken 
gegen  !M>  im  Vorjahr.  Im  Jahre  1901  wurden 
3676  897  t  durch  den  basischen  nnd  1 053914 1  durch  den 
sauren  Prozefs  hergestellt,  wahrend  im  Jahre  1902  die 
Erzeugung  von  basischem  Martinstahl  4568  478  t,  die 
von  saurem  1210255  t  betrug.  Der  Zuwachs  der  Er- 
zeugung von  basischem  Stuhl  betrug  daher  891 581  t 
oder  über  24 "/«,  während  sich  die  Erzeugung  von 
saurem  Stahl  nur  um  156  342  t  oder  beinahe  15°/»  ver- 
mehrte. Die  Gesamterzeugung  von  Marti  usUlilt'ormguf», 
welche  in  den  oben  aneeführten  Zahlen  enthalten  ist, 
bezifferte  sich  auf  373765  t,  von  denen  114  202  t  im 
basischen  und  259  563 1  im  sauren  Ofen  hergestellt 
wurden.  Die  entsprechenden  Zahlen  für  das  Jahr  1901 
sind  3<36448t,  96  400  t  und  2<  »9  988  t. 

Kohlen-  uod  Elsenerzförderung  in  Neuschott I and 
im  Jahre  1902. 

Insgesamt  wnrden  446  767  t  einheimisches  und 
85313  t  eingeführtes  Erz  verarbeitet,  woraus  209492  t 
Roheisen  erblasen  wurden.  Die  Kisenerzförderung  des 
Jahres  1902  überstieg  die  des  Vorjahres  um  etwa 
20000  t.  während  die  Kohlenforderung  um  749  308  t 
wuchs  nnd  den  Betrag  von  4  432  675  t  erreichte.  Die 
Kokserzeugung  stellte  sich  auf  412650  t. 

(«Tbe  Mlnlnp  Journ»1b,  11.  April  !9o;i  ) 

Kohlenindustrie  in  Alabama. 

Die  Kohlenförderung  Alabamas  betrug  in  den 
Jahren  1900,  1901  und  1902  bezw.  7  503939,  8  136350 
und  9  368  837  Tonnen.     Der  Zuwachs  jm  Jahre  1902 


gegenüber  dem  Vorjahr  stellte  sich  auf  15,1  v ...  Li 
wurden  gegen  Schlafs  1902  17  909  Arbeiter  beschäftigt, 
von  denen  12360  Hauer  waren.  Zur  selben  Zeit  waren 
7168  Koksöfen  im  Betrieb.  An  Koks  wurden  im 
Jahre  1902  erzeugt  2005535  Tonnen. 

(.En|flii<«Tinr  »od  Mlnlnr  Jo«m«|-  4  Afpcll  IW»  S.  Mv> 


Schwedisches  ErsgreschifL 

Aus  Stockholm  wird  gemeldet:  Die  Regiernnr 
legte  dem  Reichstage  veränderte  Bestimmungen  äbrr 
den  Verkehr  auf  der  Eisenbahn  von  Gellivara  bis  iix 
Reichsgrenze  vor  und  beantragt  die  Genehmigung  ein« 
Darlehns  von  20  Millionen  Kronen  an  die  Luassarara . 
Riirunavara-  und  die  Gellivara- Erzgesellsehaften.  LVr 
Staat  übernimmt  es,  auf  der  obigen  Bahn  jihrlid 
l'/i  Millionen  Tonnen  Erz  von  Gellivara  bis  m: 
Reichsgrenze  zu  befördern.  Der  von  der  Reeiemnj 
gegen  die  Gellivara-Gesellsehaft  geführte  Prozefs  wirä 
eingestellt. 

Eisenerze  in  Westsibirien. 

Die  seit  fünf  Jahren  stillstehende  Hütte  Nik'M 
jewski  Zawod  liegt  mit  den  dazu  gehörigen  Grolnu 
im  Kreise  Nisehnie-t'dinsk  im  Gouvernement  Irkuck. 
Der  Flufs  Dolonowka,  der  in  die  Oka,  einen  Nebeuoili 
des  Angara,  mündet,  bildet  den  Kommunikation**«« 
mit  dem  Angara.  Die  Entfernung  von  Irkuck  bis  rar 
Hütte  beträgt,  wenn  man  den  erwähnten  Wasserweg 
benutzt  677  km,  die  Entfernung  von  der  Eiseababn 
Station  Tulun  212  km.  Die  Hütte  beschäftigte  im 
Jahre  1899  1700  Beamte  und  Arbeiter,  die  Erzeug"« 
bezifferte  sich  auf  4545  t  Verkaufsmaterial,  abgesea« 
von  den  Eisenbahnschienenlieferungen.  Die  Erze 
die  drei  Hochöfen  wurden  in  der  Hauptsache  ™» 
der  Grube  Jerroakowski  geliefert  Aufoer  dieser  Laj.tr- 
Stätte  befinden  sich  noch  drei  andere  im  Besitz? 
der  Hütte:  die  Gruben  Dolonowski,  Keschemski  ni 
Kmsnojarski.  Die  Erze  sind  Magneteisensteine,  ober 
deren  Zusammensetzung  folgende  Analysen  Aafschlnfi 
geben  : 


IVO  . 
Fe.-O». 
AU  Oi . 
CaO  . 
SiO,  . 
P  .  .  . 


6.IJ9 
2.00 
3.3» 
0,44 


10,17  | 

13,66 

'17,10 

82,10 

64,81 

i09,lti 

Fe  9,66 

Fe    j  4,51 

65,23  — 

55,99  - 

2,03 

!  5,69 

,  3,97 
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Das  Erz  tritt  in  Gängen  auf  und 
Mengen  vorhanden  sein. 
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Die  Fabrikation  tob  emaillierten  Eisenwaren 
in  Spanien. 

Nach  der  „Revuta  Minera"  vom  24.  April  1908 
gibt  ec  in  Spanien  drei  sehr  gut  eingerichtete  Fabriken 
von  emaillierten  Eisenwaren,  die  zusammen  eine  täg- 
liche Uistungsfähigkeit  von  25000  Stück  besitzen,  eine 
Erzeugung,  die  den  gegenwärtigen  Verbrauch  Spaniens 
bei  weitem  übertrifft;  wenn  trotzdem  für  etwa  3  bis  4 
Millionen  Pesetas  emaillierte  Eisen  waren  jährlich  nach 
Spanien  eingeführt  werden,  so  liegt  dies  daran,  dafs 
die  zur  Fabrikation  erforderlichen  Feinbleche  unter 
2  mra.  welche  in  Spanien  selbst  nicht  hergestellt  werden, 
bei  der  Einfuhr  mit  50  °/o  des  Wertes  und  die  Roh- 
materialien für  die  Eniaillefabrikation  mit  40  bis  50  7» 
vom  Werte  versollt  werden. 


NnUbarmaehnng  von  Irischem  Torf.* 

Die  gesamte  Torfmoorfläche  Irlands  wird  anf  etwa 

1 150000  ha  geschätzt.    Man  hat  festgestellt,  dafs 

t>l  ha  Torfmoor  bei  einer  Durchschnittstiefe  von  etwa 
4.25  m  1170000  t  trocknen  Torf  liefern. 

Die  Reinigung  von  Haueisen  mittels  Sandstrahlen. 

Vor  der  American  Society  of  Civil  Engineers  machte 
G.  W.Lilly  in  der  Sitzung*  vom  IS.  März  1908  einige 
Mitteilungen  über  die  Ergebnisse,  welche  man  in  den 
Vereinigten  Staaten  bei  Versuchen,  Flufsci*er»Meche 
and  Raaeisen  durch  Sandstrahl  zu  reinigen,  erhalten  hat. 
Die  eigentlich  selbstverständliche  Forderung,  dafs  das 
Baueisen  vor  dem  Auftragen  der  Farbe  einer  gründ- 
lichen Reinigung  unterzogen  werden  mnfs,  ist  besonders 
bri  dem  Wiederanstrich  alter  Bauwerke  ziemlich  schwer 
zd  erfüllen,  da  bei  diesen  die  Korrosion  so  weit  vor- 
geschritten zu  sein  pflegt,  dafs  die  üblichen  Reinigungs 
methoden  nicht  mehr  ausreichen.  Doch  auch  neue 
Eisenteile  bleiben  vor  ihrem  Einbau  häufig  den 
Witterungseinflüssen  längere  Zeit  ausgesetzt  and  setzen 
infolgedessen  so  viel  Rost  an,  dafs  das  Abscheuern  mit 
Drahtbürsten  nicht  gründlich  genug  wirkt,  um  eine 
allseitige,  innige  Berührung  des  Farbenanstriches  mit 
der  reinen  Oberfläche  des  Metalls  zu  gewährleisten. 
Dagegen  soll  dieser  Zweck  durch  Anwendung  des 
Sandstrahls  in  ausgezeichneter  Weise  erreicht  werden. 
Dieser  soll  nicht  nur  die  metallischen  Flachen  voll- 
ständig rein  und  frei  von  jeder  Spur  von  Schmutz, 
Gliihspan,  Rost  und  Fett  zurücklassen,  sondern  auch  etwa 
eingefressene  Löcher,  einspringende  Winkel  und  andere 
für  Drahtbürste  und  Schabeisen  schwer  zugängliche 
Teile  gründlich  säubern.  Auch  zum  Reinigen  von 
Eisen-  und  Messinggufswaren ,  Strafsenbahnscbienen, 
Ijischea  n.  s.  w.  hat  derselbe  gute  Dienste  geleistet. 
Die  zur  Erzeugung  des  Sandstrahls  dienenden  Maschinen 
(in  Amerika  häufig  Mischer  genannt)  beruhen  sämtlich 
»uf  der  Einführung  einer  geeigneten  Menge  Sand  in 
einen  Windstrom,  welcher  durch  einen  mit  eisernem 
Mundstück  versehenen  Gnmmischlauch  gegen  die  zu 
reinigende  Flache  geleitet  wird. 

Bei  der  Fertigmachung  einiger  neuer  Bleche  für 
die  Kimmkiele  der  Massachusetts  in  den  Brooklyn- 
Docks  im  April  18!*7  wurden  mit  einem  Mundstück 
293,1  um  in  elf  Stunden  gereinigt,  was  einer  Leistung 
von  2fi,7  qm  in  der  Stunde  entspricht.  Die  Kosten 
der  Arbeit  betrugen  0,56  Cent  f.  d.  Quadratfufs,  ent- 
sprechend etwa  25  Pfg.  das  Quadratmeter.  Der  Ver- 
fasser berechnet  anf  dieser  Basis,  dafs  die  Sandstrahl- 
reiaignngvoa  neuen  Flufseiseablecben,  j_-  Trägern  und 
anderen  Profilen  etwa  2  .H  für  die  Tonne  bei  schweren 
Profilen  und  7  <.M  für  die  Tonne  bei  leichteren  Profilen 
kosten  würde  und  spricht  seine  l'berzengung  dahin  aus, 
dafs  dies  in  Anbetracht  der  längeren  Lebensdauer  der 
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genannten  Konstruktionsteile  keine  zu  grofse  Erhöhung 
der  Gestehungskosten  bedeute.  Vielmehr  müsse  die 
bei  Brückenbauten  und  anderen  Eisenkonstruktionen 
•o  häufig  beobachtete  Korrosion  Anlafs  geben,  die  An- 
wendung der  Sandstrahlreinigung  vor  dem  Anstrich 
ernstlich  in  Erwägung  zu  ziehen.  Andersen«  würde 
es  natürlich  notwendig  sein,  dafs  die  Verbraucher  die 
durch  die  Sandstrahlreinigung  verursachten  Mehrkosten 
tragen,  da  man  den  liefernden  Werken  nicht  zumuten 
kann,  dafs  sie  dieselben  auf  sich  nehmen,  solange  die 
Sandstrahlreinigung  nicht  in  den  I.ieferungsvorschriften 
verlangt  wird. 

Eine  ausgebreitete  Anwendung  bat  das  Verfahren 
bei  Wiederanstrich  alter  Bauten  gefunden,  bei  welchen 
naturgemäfs  die  Notwendigkeit  einer  gründlichen  Reini- 
gung offener  zn  Tage  tritt.    Im  Jahre  1897  wurde  zum 


Xewhouse  Sandstrahlgebläse. 


Zweck  des  Versuchs  in  dem  Marinedock  zu  Brooklyn 
der  Boden  des  amerikanischen  Dampfers  Atlanta 
mittels  Sandstrahl  gereinigt,  die  Kosten  stellten  sich 
auf  4,24  Cents  für  den  Quadratfufs  oder  etwa  1.92  M 
für  das  Quadratmeter.  Die  Reinigung  der  Schleusen- 
tore und  eines  Teils  der  Wasserleitung  des  Muscle 
Shoals  Canals  kostete  nach  dem  Autor  ungefähr  1,36  M 
f.  d.  Quadratmeter.  Einen  ausführlichen  Bericht  gibt  der 
Verfasser  über  eine  von  ihm  in  der  Stadt  Coluinbus, 
Ohio,  ausgeführte  Reinigung  mehrerer  Strafsenvia- 
dukte,  unter  denen  ein  lebhafter  Eisenbahnverkehr 
stattfindet  und  deren  Eisenkonstruktion  daher  durch 
den  Rauch  und  Dampf  der  Lokomotiven  stark  ange- 
griffen war.  Es  war  unmöglich,  mangels  hinreichender 
Erfahrungen  die  Arbeit  im  Kontrakt  zu  annehmbaren 
Preisen  zu  vergeben,  und  mufste  sowohl  die  Reinigung 
als  auch  das  Anstreichen  im  Tagelohn  geschehen.  Ein 
drahtumwnndeucr  Gummischlauen  von  etwa  15  m  Länge 
und  88  mm  Durchmesser  verband  jede  Maschine,  deren 
Konstruktion  aus  der  vorstehenden  Abbildung  ersicht- 
lich ist  mit  dem  llauptioftrohr  von  51  mm  lichter  Weite. 
Alte  Gumniischläuche  von  57  und  teilweise  68  mm 
Durchmesser  dienten  als  Sandschläncbe.    Als  Mund- 
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stücke  worden  schwere  Gasrohre  von  12,7  mm  Durch-  i 
messer  und  305  bis  61U  mm  Länge  benutzt.  Hin  Kohr 
von  305  mm  Länge  schien  den  Sandstrahl  besser  zu  ' 
leiten  als  ein  kürzeres  Rohr.  Die  Dauer  eines  solchen  i 
Mundstücks  war  etwa  5  Stunden.  Das  Mundstück  war 
mit  dem  Sandschluuch  durch  ein  schweres  Reduktions- 
stück  aus  Spr>zialgufs  verbunden.  Dasselbe  erhielt  die 
bedeutende  Wandstärke  von  19  mm,  um  der  durch  die 
Ablenkung  der  Sandstrahlen  beim  Übertritt  in  das 
Mundstück  bedingten  starken  Abnutzung  zu  wider-  1 
stehen.  Die  Länge  des  Sandschlauches  betrug  je  nach 
der  Entfernung  des  Arbeitsplatzes  von  dem  Stand- 
ort der  Maschine  zwischen  7,5  und  20  m.  Der  das  ■ 
Mundstück  handhabende  Arbeiter  trug  einen  zinnernen 
Helm  mit  bis  auf  die  Schultern  herabhängenden 
Schleier.  In  diesen  Helm  waren  zwei  Augengläser  ein-  , 
gesetzt,  welche,  wenn  sie  durch  den  Staub  undurch- 
sichtig geworden  waren,  ausgewechselt  wurden.  Bei 
schweren  Rostkrusten  itiufste  das  Mundstück  bis  dicht 
an  das  Eisen  gebracht  werden,  bei  dünnen  Schichten 
konnte  man  es  weiter  zurückziehen  und  infolgedessen 
eine  etwas  gröfsere  Fläche  bestreichen ;  bei  mäfsig  harten 
Stellen  betrug  die  beste  Entfernung  etwa  120  bis 
150  mm.  Wichtig  ist,  dafs  der  Sandstrahl  nicht  senk- 
recht auf  die  zu  reinigende  Fläche,  sondern  unter  einem 
Winkel  von  etwa  20  big  300  von  der  Normalen  auf- 
trifft, um  zugleich  Staub  und  Sand  wegzublasen.  Der 
in  einem  Luftkompressor  erzeugte  Wind  von  3,5  bis 
4  Atmosphären  Spannung  wurde  einem  gröfseren  Luft- 
behälter und  von  hierdurch  51  mm-Rohre  den  an  den 
Verbrauchsstellen  aufgestellten  kleineren  Behältern  zu-  | 
geführt.  Die  Prefsluft  wurde  von  der  Stadt  bezahlt  | 
und  zwar  mit  l,tiO  bis  1,90  stündlich  für  eine  Maschine 
oder  2,50 , H  für  zwei  Maschinen.  Die  Bedienung  von 
zwei  Maschinen  einschliefslich  der  Sandtrocknung  er- 
forderte an  Mannschaft  einen  Meister,  zwei  Leute  an 
den  Schläuchen  und  drei  Hilfsarbeiter.  Die  Löhne 
betrugen  bezw.  etwa  1,47  Ji,  1,05  -*V  und  68  Pfg  f.  d. 
Stunde.  Eine  Erhöhung  der  Kosten  um  8  bis  9  Pfg. 
für  das  Quadratmeter  wurde  durch  die  Notwendigkeit 
bedingt,  Warnungsposten  zur  Meldung  der  durchfahren- 
den Züge  und  Rangierlokomotiven  aufzustellen.  Ab- 
gesehen von  dieser  letzteren  außerordentlichen  Ausgabe 
und  den  durch  die  Durchfahrt  der  Züge  u.  s.  w.  ver- 
anlassten Störungen  hat  die  Reinigung  von  drei  ver- 
schiedenen Viadukten  bezw.  1.04,  1,36  und  1,11  Jt  für 
das  Quadratmeter  gekostet.  Nach  der  Reinigung  er- 
schien die  Oberfläche  des  Eisens  vollständig  glänzend 
und  rein.  Die  angefressenen  Stellen  nahmen  die  Farbe 
ebensogut  an  wie  die  unversehrt  gebliebenen  Teile  der 
Oberfläche,  und  nach  Jahresfrist  befand  sich  der  An- 
strich in  demselben  Zustande  wie  kurz  nach  dem  An- 
streichen. Die  gereinigten  Flächen  wurden  stets  noch 
vor  Nacht  gestrichen,  so  dafs  beide  Arbeiten  neben- 
einander herliefen  und  es  manchmal  nötig  wurde,  den 
durch  die  Reinigungsarbeiten  aufgewirbelten  Staub  und 
Sand  durch  aufgespannte  schwere  Vorhänge  von  den 
anzustreichenden  bezw.  frisch  gestrichenen  Flächen 
abzuhalten.  Bei  Bauwerken,  die  nicht  so  scharfen  rost- 
erzeugenden Einflüssen  ausgesetzt  sind  wie  Eisenbahn- 
Überführungen,  werden  sich  nach  Ansicht  des  Verfassers 
die  Reinigungskosten  auf  etwa  56,5  bis  90,4  Pfg.  er- 
raäfsigen  lassen. 

An  den  Vortrag  schlofa  sich  eine  eingehende, 
teils  mündliche  und  teils  schriftliche  Diskussion,  in 
der  einige  weitere  Erfahrungen  mitgeteilt  wurden, 
wesentlich  neue  Gesichtspunkte  indessen  nicht  zu  Tage 
traten.  Als  besonderer  Vorteil  der  Sandstrahlreinigung 
wird  geltend  gemacht,  dafs  sie  im  Gegensatz  zum  Beiz- 
verfahren das  Eisen  in  trockenem  Zustande  hinterlasse, 
wodurch  eine  Erhaltung  des  Anstriches  befördert  werde. 
Ferner  werden  an  Stelle  des  von  Lilly  verwendeten 
primitiven  Trockenapparates  rotierende  Trockcneylinder 
nach  Art  der  zur  chlorierenden  Röstung  von  Silbererz 
üblichen  Howell-Whiteschen  Röstöfen  vorgeschlagen. 


Da»  Verhalten  von  Einen  Im  Beton. 

Im  „Zentralhl.  der  Bauverwaltung*  vom  28. Mär i  ver- 
öffentlicht llaesler  die  Ergebnisse  einer  UnterssfhuD^ 
über  die  Beschaffenheit  der  zu  einer  Uferschalung  ver- 
wendeten Betonplatten  und  der  in  diesen  vorhandenes 
Eiseneinlagen.  Letztere  bestehen  aus  wagerecht  ange- 
ordneten runden  Zugstäben  von  10  mm  Stärke,  dwi 
Anzahl  nach  der  Belastung  der  Platte  durch  den  Er- 
drück bestimmt  ist,  und  aus  senkrecht  angeordnet« 
Rundstiiben  von  5  mm  Durchmesser.  Beide  Sorten 
Stäbe  sind  durch  Draht  zu  einem  Gitter  miteinander 
verbunden. 

An  der  ganzen  rd.  78  m  langen  und  rd.  2,2  m 
hohen  Uferschälung  wurden  von  208  Platten,  die  nn 
gröfsten  Teil  1,5  in  breit  und  0,6  in  hoch  waren,  al« 
0,9  qm  Fläche  hatten,  insgesamt  nur  20  fehlerhafte 
Platten  vorgefunden.  Von  diesen  hatte  nur  bei  drei 
Platten  die  Zerstörung  der  äufscren  Betonhaut  größer« 
Umfang  angenommen;  bei  den  übrigen  waren  imm« 
nur  kleine  Flächenstückchen  abgeplatzt.  An  keinei 
der  freigelegten  Eisenstäbe  war  die  vorgefundtu 
Rostbildung  bis  zu  einer  beachtenswerten  Querschnirt»- 
verminderung  vorgeschritten.  Auch  konnte  an  der 
beiden  schadhaftesten  Platten  eine  Beeinträchtigntg 
ihrer  Widerstandsfähigkeit  gegen  die  auftretenden  trö- 
druckkrufte,  die  sich  als  Durchbiegung  nach  der 
Wasserseite  hätte  zeigen  müssen,  nicht  beobachtet 
werden.  Die  kleine  Zahl  und  der  geringe  Umfacg 
der  nach  lljährigem  Bestehen  der  Anlagejieobachtetea 
Schäden  berechtigen  zu  dem  Schlufs,  dafs  die  ver- 
wendete Eisen-Monier-Bauweise  sich  für  die  Oer- 
schälung  ganz  vorzüglich  bewährt  hat  Auch  spruit 
für  das  System  der  Umstund,  dafs  das  Bauwerk  wäh- 
rend der  11  Jahre  nur  ganz  unbedeutende  Geldmittel 
für  seine  Unterhaltung  verlangte. 

Den  Mitteilungen  über  die  beobachteten  Platten- 
fehler  entnehmen  wir  noch  folgendes:  Angerostet 
Eisenstäbe  wurden  sowohl  in  schadhaften  wie  and 
in  fehlerfreien  Platten  in  verhältnismäfsig  grou*t 
Zahl  vorgefunden.  Plattenzerstörungen  zeigten  Jict 
aber  fast  regelmäfsig  nur  da,  wo  die  Eisenstäbe  nw< 
an  der  äufsern  Plattenbaut  lagen.  An  solchen  Stell*» 
mit  nur  dünner  Zementhülle  wurde  aber  mehrfach  ge- 
funden, dafs  der  Eisenstab  nur  an  der  vorderen 
Mantelfläche  stark  angerostet  war,  während  der  fibng« 
Stabmantel  sich  sauber  erhalten  hatte. 

Überall  dort,  wo  rostfreie  Stäbe  in  reichlicher 
Zementüberdeckung  von  7  bis  10  und  mehr  Millimeter 
freigelegt  worden  waren,  hatte  die  Platte  vollkommen 
fehlerfreies  Aussehen  gezeigt.  Es  wurde  auch  be- 
obachtet, dafs  der  Zementmörtel  an  den  angerosteten 
Stäben  weniger  gut  haftete,  als  an  den  rostfreien,  «s 
denen  er  stets  mit  der  Hammerschneide  besonders  alt- 
geschlagen werden  mufste. 

Für  die  Praxis  zieht  der  Verfasser  aus  der  Unter- 
suchung zwei  Regeln,  deren  Beachtung  er  bei  gleiches 
und  ähnlichen  Ausführungen  empfiehlt: 

1.  Man  verwende  bei  Monierplatten  Tür  die  einia- 
betonierenden  Stäbe  nur  sauberes,  möglichst  rostfrei« 
Eisen. 

2.  Die  Stäbe  dürfen  nicht  zu  nahe  an  die  vordere 
Plattenfläche  gelegt  werden.  Es  sollte  die  Starke  drr 
Überdeckungsschicht  nicht  unter  7  mm,  möglif"* 
10  mm  und  mehr  betragen. 


Darstellung  Ton  EnkHmkern  Im  Drehrohn>f«. 

In  einem  kürzlich  ausgegebenen  Circular, 
A.  D.  Elbers  auf  die  grolsen  Gefahren  hin,  die  eil 
übermäßiger  Zusatz  von  pulverförniigcm  Eisenerz  w 
der  Hochofenbeschickung  mit  sich  bringt,  indem  dadart» 
Versetzungen  verursacht  und  Hochofenexploaionen  her- 
beigeführt werden.  Ein  anderer  Übelatand  ist  da«  Kit- 
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weichen  von  ErzRtunb  aus  der  Gicht,  ein  Verlast,  welcher 
um  so  gröfser  wird,  je  gröfser  der  Ofen  und  je  starker 
daher  die  Windpressnng  ist.  Dieser  Verlast,  der  bei 
den  modernen  amerikanischen  800  t-Ofen  bis  zu  40  oder 
50  t  täglich  beträgt,  kann  allerdings  durch  Verwendung 
von  Krzhriketts  beträchtlich  vermindert  werden,  aber 
die«  beseitigt  nicht  die  Explosionsgefahr,  da  die  Briketts 
nicht  fest  genug  hergestallt  werden  können,  um  dem 
im  Ofen  vorhandenen  Druck  zu  widerstehen.  Die  zur 
Enbrikettfabrikation  bei  gewöhnlicher  oder  bei  ver- 
häJtoismäfsig  niedriger  Temperatur  verwendeten  Binde- 
mittel verlieren  nämlich  ihre  Bindekraft  bei  oder  selbst 
unter  Rotglut  und  die  reichen  Hämatite  sintern  bei  dieser 
Temperatur  nicht,  selbst  wenn  sie  mit  Kalk  gemischt 
werden.  Wenn  dagegen  das  Erzpulvcr  bei  genügend 
starker  Hitze  im  Drehrohrofen  behandelt  wird,  so  ent- 
stehen Klinker,  welche  sich  im  Hochofen  wie  Stückerz 
verhalten.  Die  Kosten  der  Herstellung  schätzt  Elbers, 
auf  dessen  Zuschrift  in  vorliegender  Nummer  gleichzeitig 
verwiesen  sei,  auf  80  Cents  für  die  short  ton  (907,16  kg) 
»us  Klinkern  erzeugtes  Roheisen,  doch  glaubt  er,  dafs 
sich  die  Klinkerfabrikation  selbst  bei  einem  Preise  von 
1,50  /  noch  lohnen  würde. 


Über  das  Material  eiserner  Brücken 

ist  den  Äufserungen  von  87  deutschen,  österreichisch- 
DDg&rischen  und  nolländisehen  Eisenbahnverwaltungen 
nach  dem  Ergänzungsbande  XIII  zum  „Organ  für  die 
Fortschritte  des  Eisenbahnwesens"  folgendes  zu  ent- 
nehmen : 

a)  Sowohl  die  nach  den  Vorschriften  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleute  als  nach  jenen  der  Deutschen 
Norraalbedingungen  vom  Jahre  1898  oder  den  Öster- 
reichischen Vorschriften  vom  Jahre  1892  ausgeführten 
Oäteproben  haben  sich  als  zweckmässig  und  ausreichend 
erwiesen.  Es  kommt  jedoch  nicht  selten  vor,  dafs 
der  in  Deutschland  festgesetzte  Mindest-  und  Höchst- 
wert der  Zugfestigkeit,  87  bezw.  44  kg/qmm,  um  1  bis 
2  kg qmro  unter- bezw.  überschritten  wird.  Der  hierbei 
vorgeschriebene  Mindestbetrag  der  Dehnung  (20°/o  bei 
200  mm  Mefslänge)  wird  nur  in  vereinzelten  Fällen 
nicht  erreicht,  gewöhnlich  aber  bedeutend,  bis  zu  35  °/», 
überschritten. 


Thoraas-  und  Martineisen  haben  sich  als  gleich 
gut  erwiesen.  Besseniereisen  wird  nicht  angewendet. 
Wesentliche  Unterschiede  zeigen  die  beiden  Gattungen 
des  Flufseisens  nicht.  Erfahrungen  werden  in  dieser 
Hinsicht  noch  zu  sammeln  sein.  Das  Verhalten  des 
Thomas-  und  Martin-Flufseisens  während  der  Bearbei- 
tung gab  in  den  letzten  Jahren  im  allgemeinen  zu 
Bedenken  keinen  Anlafs;  doi  h  erscheint  es  nötig,  dafs 
die  Bearbeitung  vorsichtig  erfolgt,  die  Lochungen 
nicht  durch  Stanzen,  sondern  durch  Bohren  hergestellt 
werden  und  beim  Richten  das  Hämmern  möglichst 
ausgeschlossen  bleibt.  Über  die  Bewährung  des  Flufs- 
eisens  im  Betriebe  ist  Nachteiliges  nicht  bekannt  ge- 
worden. 

Die  Verwendung  deR  Schweifseisens  zu  Rrücken 
ist  zur  Zeit  nicht  mehr  empfehlenswert,  du  eB  in 
grofsen  Mengen  und  tadelloser  Güte  nur  schwer  preis- 
wert zu  erhalten  ist. 

b)  Brüche  bezw.  Anbrüche  sind  bisher  nicht  oder 
in  den  weitaus  meisten  Fällen  nur  bei  Brückenanord- 
nungen aus  Schweifseisen  beobachtet  worden.  Das 
Entstehen  dieser  Brüche  oder  Risse  konnte  in  allen 
Fällen  entweder  anf  äufsere  Krnftwirkungcn  (unver- 
mittelte Einwirkung  der  Stöfse  der  Fahrzeuge)  oder 
mangelhafte  Schweifsung  oder  Bearbeitung,  oder  auf 
konstruktive  Mängel  zurückgeführt  werden. 

c)  Gröfscro  Verrostungen  traten  besonders  bei 
;  Brückenteilen  auf,  die  der  Einwirkung  der  sebwef- 
!  lige  Säure  enthaltenden  Verbrennungsgasc  der  L.oko- 
1  motiven  ausgesetzt  sind,  also  besonders  bei  Brücken, 

die  über  viel  befahrenen  Geleisen  liegen.  Solche  Erschei- 
j  nnngen  wurden  jedoch  auch  beobachtet  bei  Brücken, 
|  die  nahe  über  dem  Wasserspiegel  oder  dem  Erdboden, 
in  feuchten  Niederungen  liegen.  Wassersäckc  und  un- 
genügende Verbindung  der  Eisenteile  befördern  die  Ver- 
rostung. 

Aufsergewöhnlich  umfangreiche  Verrostungen  sind 
bisher  vorzugsweise  bei  älteren  Schweifseisenkonstruk- 
tionen  beobachtet  worden.  Ein  Unterschied  zwischen 
den  einzelnen  Materialgattungen  hinsichtlich  der  Neigung 
zur  Rostbildung  wurde  im  allgemeinen  nicht  festgestellt 

Hiernach  wird  das  Flufseisen  in  seiner  Bewährung 
allgemein  anerkannt,  nur  vereinzelt  wird  der  völlige 
Einklang  zwischen  den  Vorschriften  und  dem  Ver- 
halten der  Hüttenerzeugnisse  vermifst.  B. 


Bttcherschan. 


Annlym  of  Pig  Iroti.  Vol.  II  Collected  and 
published  by  Seymour  R.  Charch,  307,  Sansorae 
Street,  San  Francisco,  Cal.,  U.  S. 

Der  vorliegende  Band  bildet  eine  Ergänzung  des 
im  Jahre  1901  unter  demselben  Titel  erschienenen 
Bandes  1;  er  enthält  eine  beträchtliche  Anzahl  neuer 
Analysen  von  amerikanischen,  englischen  und  anderen 
Roheisensorten ,  so  dafs  beide  Bände  zusammen  ein 
Analysenmaterial  bieten,  wie  es  in  Bezug  auf  ameri- 
kanische und  englische  Verhältnisse  in  gleicher  Voll- 
itäodigkeit  wobl  noch  nicht  zusammengestellt  ist.  Der 
Band  weist  ferner  wertvolle  Angaben  anf  Uber  die 
Erze,  ans  denen  die  verschiedenen  Roheisensorten  er- 
blasen  sind,  über  die  Leistonir^fahigkeit  der  Hochöfen 
und  das  verwendete  Brennmaterial.  Bemerkenswert  sind 
endlich  die  einleitenden  Aufsätze  von  West  über  das 
öattieren  von  Roheisen,  von  Knight  über  das  Thomas- 
eisen, und  von  Colby  Aber  aus  der  Maschine  gegossenes 
Roheisen.  Die  zahlreichen  gut  ausgeführten  Abbil- 
dungen zeigen  Hochofenanlagen,  Bruchflächen  von  Roh- 
eisen o.  a. 


;  Supplement  to  „The  Iron  and  Steel  Works  Direc- 
tory of  the  United  States".  Compiled  by  the 
American  Iron  and  Steel  Association  1903, 
Philadelphia. 

Der  vorliegende  Band  bildet  eine  Ergänzung  des 
im  Jahre  1901  in  15.  Auflage  erschienenen  „Iron  and 
'  Steel  Works  Directory",  dessen  ausgezeichneter  Wert 
für  das  Studium  amerikanischer  Verhältnisse  bereit« 
früher*  hervorgehoben  wurde.  Er  enthält  eine  voll- 
ständige Liste  der  bedeutenden  amerikanischen  Eisen- 
und  Stahl  Verbraucher,  z.  B.  Brückenbauanstalton, 
Werften,  Lokomotivwerken,  Wagen-  und  Wagenräder- 
fabriken, Lokomotivachsen-  und  Lokomotivradreifen- 
werke,  Ketten-,  Röhren-,  Draht-  und  Drahtstiftfabriken, 
n.  s.  w.  Ferner  wird  der  Leser  auch  über  die  in  der 
amerikanischen  Industrie  erfolgten  Zusammenlegungen 
durch  einen  Bericht  über  die  Organisation  der  führen- 
den Vereinigungen  unterrichtet 

•  Zur  Entwicklung  der  nordamerikanischen  Eisen- 
industrie.   „Stahl  und  Eisen"  1902  8.  616. 
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23.  Jahrg.  Nr.  10. 


Spezielle  Elektrochemie  (erster  Teil  des  Handbuches 
der  Elektrochemie).  Von  Dr.  H.  Danneei, 
Privatdozent  für  physikalische  Chemie  nnd 
Elektrochemie  an  der  Königlich  Technischen 
Hochschule  zu  Aachen.  Lieferung  I.  Halle  a.  S. 
1903.    Wilhelm  Knapp. 

Das  Handbuch  der  Elektrochemie,  von  dessen 
«rstcm  Teil  (Spezielle  Elektrochemie)  die  erste  Liefe- 
rung vorliegt,  soll  ülter  jede  bis  jetzt  bekannt  ge- 
wordene elektrochemische  Reaktion,  ihren  Ursprung, 
ihre  Theorie  und  Anwendung  möglichst  allseitigen 
Aufschlufs  geben ;  auch  sollen  zur  weitereu  Ver- 
vollständigung die  Mefskunde  und  die  elektromagne- 
tische Aufbereitung  mit  in  das  Handbuch  einbezogen 
werden.  Für  die  erfolgreiche  Durcharbeitung  des 
reichhaltigen  Stoffes  bürgen  am  besten  die  Namen 
der  Mitarbeiter,  welche  nachstehend  angeführt  seien : 
Prof.  Dr.  W.  Borchers  -  Aachen ,  Privatdozent  Dr.  K. 
Bose  ■  Göttingen,  l'rivutdozent  Dr.  H.  Danneei- 
Aachen,  Prof.  Dr.  K.  Klhs-Gicfsen,  Prof.  Dr.  F.  Küster- 
Clausthal,  Bergingenieur  F.  Lungguth  •  Mechernich, 
Prof.  Dr.  W.  Nernst  -  Böttingen  und  Prof.  Dr.  K. 
.Stockmeier- Nürnberg. 


Winke  für  den  Manehinenbuu ,  in  bildlichen  Dar- 
stellungen besonderer  Werkzeuge  und  Arbeits- 
verfahren. 213  Abbildungen  auf  56  Tafeln 
mit  erklärenden  Unterschriften  in  Deutsch, 
Schwedisch,  Italienisch,  Ungarisch  nnd  Russisch. 
Zusammengestellt  von  Robert  (Jrinishaw- 
Hannover.  Verlag  von  Gebrüder  .Tänecke. 
Preis  3  M. 

Die  Abbildungen  des  vorliegenden  Atlasses  haben 
den  Zweck,  den  Maschinenfahrikuuteu  oder  Mechanikern 
Winke  über  besondere  Verfahren  oder  Werkzeuge 
zu  geben,  die  ihnen  ermöglichen,  die  Arbeit  billiger, 
besser  nnd  schneller  zu  leisten  als  bisher.  Diese 
auf  amerikanischen  Erfahrungen  beruhenden  Winke 
werden  bei  dem  der  amerikanischen  Werkstattenpraxis 
entgegengebrachten  Interesse  auf  beifällige  Aufnahme 
rechnen  können,  um  so  mehr,  als  die  (Tnterschriften 
vielsprachig  sind. 


Beiträge  zur  Geschichte  des  Niederrhein».  Jahrbuch 
des  Düsseldorfer  (ieschichtsvereins.  Düsseldorf 
1902.  Verlag  Ed.  Lintz. 
Das  vorliegende  Jahrbuch  enthält  eine  Reihe  bothst 
interessanter  Aufsätze,  welche  ebensoviel  wertv.Hf 
Beiträge  zur  Geschichte  der  Jülich  -  Bergischen  Landt 
bilden.  Für  industrielle  Kreise  dürfte  besonder»  itx 
Aufsatz  von  Dr.  0.  Redlich:  .Napoleon  I.  und  <h> 
Industrie  des  Grofsherzogtums  Berg"  ein  über  in 
Rahmen  der  Lokalgeschichte  hinausgehendes  Interner 
bieten.  Der  Verfasser  gibt  darin  unter  anderm  nicht 
nur  ein  Verzeichnis  der  im  damaligen  Grofsherzogtmr 
Berg  bestehenden  eisenhürtenmännischen  Betriff, 
sondern  führt  auch  in  eindruckvollstar  Weise  <i«i. 
Wandel  der  Zeiten  vor  Auge,  indem  er  schildert,  t\t 
seiner  Zeit  die  bergische  Industrie  der  rüeksichtsU>*-ii 
Schutzzollpolitik  Frankreichs  und  des  von  ihm  om>r- 
worfenen  Italiens  geopfert  wurde. 

Un  Modelo  para  Espaha  (Carlas  Alemanas).  Juli» 
de  Laznrtegui,  Bilbao. 
Verfasser  berichtet  in  der  F«rm  von  Briefen, 
die  er  an  die  Reduktion  der  „Revista  Espana"  richtet, 
über  seine  in  Deutschland,  besonders  auf  der  Ol  - 
dorfer Ausstellung,  gewonnenen  Eindrücke.  N»4 
einer  geschichtlichen  Einleitung  im  ersten  Brief  schil- 
dert er  in  den  nächsten  zwei  Briefen  die  wirtschsft 


liehen  Verhältnisse  des  Dentsr 


Reir 


uud  der 


S;egenw artigen  Stand  der  deutschen  Eisenindustrie 
)er  vierte  Brief  ist  der  Stadt  Düsseldorf  und  drr 
Ausstellung  gewidmet.  In  einem  Anhang  untersucht 
der  Verfasser  die  l'rsachen,  welche  den  aufserordfc? 
liehen  Fortschritten  Deutschlands  in  den  letzten  Jihr 
zehnten  zu  G runde  liegen,  und  kommt  dabei  zn  d«u 
Schlufs,  dafs  dieselben  einerseits  seinen  natürliehrr. 
Bodenschätzen,  insbesondere  Kohle  und  Eisen,  anirr- 
seits  seinem  ausgezeichneten  Schulwesen,  dem  Bestell« 
der  allgemeinen  Wehrpflicht  und  dem  Fleifsc  und  ir 
Moralität  seiner  Bewohner  zu  danken  seien.  Zum  Senk!- 
sucht  Lazurtegui  die  so  gewonnenen  Lehren  für  sein» 
Landslente  fruchtbar  zu  machen,  indem  er  sie  auffordert 
ihr  Schul-  und  Wirtschaftswesen  von  Grund  aus  o»ct 
deutschem  Muster  zu  reformieren  (daher  der  Titel  A« 
Buches:  „Ein  Vorbild  für  Spanien"),  damit  Spanien  wiHer 
dahin  gelange,  eine  seiner  Gröfse  und  seiner  ruhmrwbfr 
Vergangenheit  würdige  Stellung  einzunehmen. 


Industrielle  Rundschau. 


Rbeinisch'Westf&llsekes  kohlen-Sjadlkat. 

In  der  am  29.  April  abgehaltenen  96.  Versamm- 
lung der  Zechenbesitzer  wurde  der  Bericht  des  Vor- 
starides über  den  Monat  März  und  das  I.  Quartal  1003 
erstattet.  Im  Miirz  d.  J.  betrug  bei  25'  m  Arbeitstagen 
(im  I.  Quartal  1903  7S1  <  Arbeitstage,  im  März  1902  j 
24  Arbeitstage)  die  reehnungsmafsige  Beteiligungs- 
ziffer 5221910  t  (15265231  bezw.  170290«  t),  die 
Förderung  4248*06  t  (12748895  t  bezw.  3607510  t), 
so  dafs  sich  eine  Minderförderun<r  ergibt  von  976104  t 
(2  511 330  t  bezw.  1  <>35  39«  t),  das  beifst :  18.68  •/. 
(16,4«  0 v  bezw.  22,02  Vo).  Abgesetzt  wurden  422:3  179  t 
(12  672  802  t  bezw.  3  081250  t)  oder  arbeitstäglich 
107255  t  (171  835 1  bezw.  1533*5  t),  also  im  März  d.  J. 
ifegen   März  vorigen  Jahres  durchsehnittlich   13  870  t 


—  9,04  >  mehr,  im  I.  Quartal  d.  .1.  gegen  das  I.  Quar- 
tal 1902  17  891  t  =  11.02°'»  mehr.  Der  Selbst«?- 
brauch  belief  sich  auf  1  184050t  =  28,04*;»  (3  43ö«l-: 
=  27,11  >  bezw.  988  958  t  =  20,86  •/,).  FürRerbnov 
der  Zechen  wurden  im  Landdebit  abgesetzt  81 B*  t 
=  1,92  (207  817  t  =  2,11  >  bezw.  80370t  ^2.1?' 
Auf  a'.te  Verträge  wurden  geliefert  6448 1  —  0.15 '. 
(18  896  t  —  0,15  *'o  bezw.  9175  t  =  0,25  %i.  fers^ 
wurden  für  Rechnungdes  Syndikates  versandt:  29515^'* 
=  09,89  >  (8950281  t  =  70,63  >  bezw.  260274T  t 
=  70,70  °;o)  des  Gesamtabsatzes. 

Im  Anschlufs  an  das  Berichtsmaterial  führte  Ih'rfk.- 
Olfe  noch  aus:  Die  arbeitstägliche  Förderung  betrug 
Februar  173  847  t,  im  März  168270  t,  mithin  im  Ii« 
weniger  5577  t  —  3,21  °/°-    Es  ist  das  teilweise  n'- 
milde  Witterung  und  daher  geringe  Abnahme  in  H»« 
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brandkoblen  im  März  zurückzuführen,  teilweise  aber 
darauf,  dafs  mit  dem  1.  April  d.  J.  eine  Preisermüfsi- 
gung  —  mit  Ausnahme  einzelner  Sorten  —  eingetreten 
ist  und  die  Verbraucher  selbstverständlich  nur  das 
Nutwendigste  im  März  abgenommen  haben,  um  ah 
1.  April  von  den  neuen  billigeren  Preisen  zu  profitieren. 
Zu  bemerken  ist,  dafs  infolge  der  außerordentlich 
starken  Abnahme  in  Koks  der  Selbstverbranch  sich 
im  März  auf  28,<M  °/o  des  Gesamtabsatzes  gestellt  hat 
Im  1.  Viertel  1903  betrug  derselbe  27,11  °/o.  -  Im 
I.  Viertel  1903  sind  gegen  das  I.  Viertel  1902  535000  t 
—  27,51  V  mehr  verkokt  worden. 


Donnersmarckh  litte,  Oherschlesische  Elsen-  und 
Kohlenwerke,  Aktiengesellschaft. 

Das  vergangene  Jahr,  welches  für  die  gesamte 
•iberschiesisehe  Kisenindustrie  sehr  ungünstig  war  and 
das  Werk  veranlagte,  den  angefangenen  Hau  des 
Stahlwerks  nicht  fortzusetzen,  hat  einen  zufrieden- 
stellenden Gewinn  ergeben.  Die  Hobeisenprodoktion 
betrug  56700  t.  Hierzu  Bestände  aus  dem  Vorjahre 
•22951,85  t.  Zusammen  79651.85  t.  Hiervon  wurden 
an  die  eigenen  Giefsereien  abgegeben  14419,45  t,  an 
Fremde  verkauft  48342,35  t  und  verblieb  am  Jahres- 
schluß ein  Bestand  von  16890,05  t.  Das  ganze  Jahr 
hindurch  waren  nur  2  Öfen  im  Betriebe  und  lieferten 
diese  im  Durchschnitt  pro  Ofen  und  Tag  77,67  t  Roh- 
eisen. Neben  anderen  Spezialmarken  wurde  im  ver- 
flossenen Jahre  auch  die  Krblasnng  von  Ferromangan 
bis  zu  HO'Vo  Mn  in  das  Arbeitsprogramm  aufgenommen. 
I>ie  Kisengiefsereien,  Maschineubauanstalt  und  Kessel- 
schmiede lieferten  an  fertigen  Waren  20459,90  t.  Im 
Bestände  verblieben  4  318,*)  t  fertiger  und  angefan- 
gener Arbeit. 

Das  Kechnungsergebnis  stellt  sich  wie  folgt:  Nach 
Abzug  der  Absenreibungen  mit  1 950  B00  .¥  ergibt 
sich  eir  Gewinn  von  1626870,61  der  folgender- 
mafsen  verteilt  werden  soll:  für  Reservefonds  80  781 
für  die  Direktion  vertragliche  Tantieme  16156,20 
4*/,  Dividende  von  10092600  jh  =  40:1704  Jf,  für 
die  Mitglieder  des  Anfsichtsrates  45245,40  ,A,  zu 
Wohlfahrtszwecken  für  Beamte  und  Arbeiter  5%  von 
1131134,99  u¥  =  56  556.75  10  *k  Superdividende 
-  1009260         Übertrag  pro  1903  15167,26  M. 


Düsseldorf  -  Ratlnger  Rblirenkesselfabrik 
Torrn.  Dürr  &  Co. 

In  dem  Bericht  des  Vorstandes  wird  da»  ver- 
flossene viersehnt«  Geschäftsjahr  der  Gesellschaft  als 
«in  befriedigendes  bezeichnet.  Zwar  verschlechterte 
Itck  das  Geschäft  in  der  Abteilung  Landkesselhau 
noch  während  des  ganzen  Jahres,  sowohl  hinsichtlich 
der  Auftrage  wie  der  Preise,  doch  bot  sich  dafür 
Ersatz  durch  regelmässige  gnte  Beschäftigung  im 
•Scbiffskesselban.  Der  Gesamtumsatz  blieb  jedoch  um 
etwa  20  °/o  gegen  das  Vorjahr  zurück.  Die  Kosten 
der  Ausstellung  haben  die  im  vorigen  Ahschlufs  vor- 
|rt<ehcnen  30000  «#  wesentlich  überschritten.  Der 
Mehrbetrag  wurde  aus  dem  Betrieb  gedeckt.  Der 
Reingewinn  betrug  nach  Abzug  der  Abschreibungen 
190426  «#,  wovon  160000  Jt,  entsprechend  einer 
Dividende  von  6  "»an,  die  Aktionäre  verteilt  wurden. 


Oberschleslsclte  Eisenbahn  -  Bedarfs  -Aktiengesell- 
schaft Frledenshlltte. 

Aas  dem  Bericht  für  1902  teilen  wir  folgende« 
mit:  „Bezüglich  des  Hochofenbetriebes  ist  za  berichten, 
dafs,  während  bis  zum  Schlüsse  des  Jahres  1901  nur 


mit  zwei  Hochöfen  gearbeitet  worden  ist,  im  Jahre 
1902  die  beiden  anderen  Hochöfen,  und  zwar  der  eine 
im  Januar,  der  andere  im  Mai,  in  Betrieb  genommen 
und  alle  vier  bis  zum  Schlufs  des  Jahres  ununter- 
brochen im  Feuer  geblieben  sind.  Die  Selbstkosten 
sind  der  erhöhten  Produktion  entsprechend  und  infolge 
der  Ermäfsigung  des  Kokskohlenpreises,  insonderheit 
aber,  weil  es  gelungen  ist,  den  effektiven  Verbrauch 
an  Koks  auf  die  Tonne  Roheisen  herunterzusetzen, 
nicht  unwesentlich  —  durchschnittlich  um  etwa  4,50.« 
per  Tonne  zurückgegangen.  Das  Geschäft  in 
Handelseisen  begann  unter  noch  verhältnismäfsig  ziem- 
lich günstigen  Aussichten,  nachdem  der  ununter- 
brochene Preisrücklauf,  welcher  das  Geschäft  der 
Jahre  1900  and  1901  gekennzeichnet  hatte,  vor  Be- 
inn  des  Berichtsjahres  zum  Stillstand  gekommen  war. 
»iese  Aussichten  waren  begründet  einmal  in  dem  Ilm- 
stande, dafs  europäische  Indnstriebezirke  zur  Deckung 
des  amerikanischen  Bedarfes  mit  herangezotren  wurden 
und  dadurch,  dafs  eine  Vereinigung  der  Walzwerke 
über  ganz  Deutschland,  wenigstens  bis  zu  einem  ge- 
wissen Grade,  allerdings  nur  für  das  InlandsgeschEft 
zustande  gekommen  war.  Sehr  bedauerlicher  Weise 
habeu  im  Verlaufe  des  Jahres  Fehler,  welche  seitens 
dieser  Vereinigung  begangen  worden  sind,  den  Nutzen 
derselben  für  die  Produzenten  illusorisch  gemacht. 

Das  Auslandsgeschäft  in  Handelscisen  ist,  soweit 
nicht  Zölle,  welche  sich  allmählich  zu  Prohibitivzöllen 
ausgewachsen  haben,  jedes  Geschäft  nach  den  uns  am 
nächsten  liegenden  Importländern  Rufsland  und  Oster- 
reich haben  aufhören  lassen,  quantitativ  befriedigend 
verlaufen.  Das  Geschäft  in  Formeisen  hat  sich  in  un- 
gefähr den  gleichen  Grenzen  gehalten,  wie  auch  im 
Jahre  190t.  Das  Jahr  1902  hat  in  Eisenbahnmaterial, 
speziell  in  Schienen,  erheblich  mehr  Arbeit  ge- 
bracht als  1901.  Das  Blechgeschäft  hat  ganz  be- 
sonders unter  der  Ungunst  der  allgemeinen  Verhält- 
nisse zu  leiden  gehabt.  Auf  der  Grobblechstrecke  ist 
das  Einlegen  vieler  Feierschichten  notwendig  gewesen, 
so  dafs  die  tatsächliche  Produktion  um  nahezu  die 
Hälfte  hinter  der  Leistungsfähigkeit  der  Strecke  zurück- 
geblieben ist.  Das  Geschäft  in  Feinblechen  hat,  wenn 
auch  zu  wenig  lohnenden  Preisen,  einen,  was  den  Ab- 
satzanlangt, ziemlich  befriedigenden  Verlauf  genommen." 

Das  Geschäftsjahr  schliefst  mit  einem  Brutto- 
Überschufs  von  1 905 370,83  Jtt  von  welchem  Abschrei- 
bangen in  Höhe  von  1  2H7  269,18  *H  vorgenommen  sind, 
so  dul's  ein  Überschuß  von  618101,65  ,#  verbleibt, 
su  welchem  der  Vortrag  aus  dem  Jahre  1902  mit 
133159,81  ,M  tritt  Von  dem  Betrage  von  751261.46  Jf 
sind  auf  den  gesetzlichen  Reservefonds  30905,08  -  H  zu 
verbuchen.  V  on  der  danach  verbleibenden  Summe  von 
720  356,38  würden  entfallen  auf  vertragliche  Tan- 
tiemen 90900,08  Jfy  2»  ,7«  Dividende  =  DOOOOOtl, 
zusammen  5:»0  9O5,08  Jl,  so  dafs  auf  neue  Rechnung 
189451,30  Jl.  vorgetragen  werden  könnten. 

Produziert  wurden  an  Kisen  und  Stahl:  161495t 
Roheisen,  190808  t  Stahlblöcke,  an  Eisenbahnmaterial 
(Schienen,  Schwellen,  Laschen,  Unterlagsplatten),  Form- 
eisen, Universaleisen  u.  s.  w.  157  475  t,  30  96:»  t  Roh- 
schienen und  44  078  t  Mittel-  und  Fertigprodukt«.  An 
Sturz-,  Modell-  und  Dachblecher.  wurden  hergestellt: 
1818t  Ks  wurden  einHchliefslich  etwa  4  t  Mctallguf» 
au  diversen  Gnfswaren  fertiggestellt:  3767t.  Hergestellt 
wurden  an  Schuren-  und  Scniuiedeisen  8-1  t. 

Uber  das  laufende  Jahr  heifst  es  im  Bericht: 
,Das  erste  Quartal  hat  im  Inlands  •  Walzeisengeschäft 
eine  zweifellos  günstigere  Beschäftigung  gebracht,  aber 
zu  Preisen,  welche  auch  deu  best  eingerichteten  und 
mit  gröfster  Sparsamkeit  betriebenen  Werken  einen 
irgendwie  nennenswerten  Nutzen  nicht  lassen  konnten. 
Für  das  zweite  Vierteljahr  sind  Abschlüsse  zu  etwas 
aufgebesserten  Preisen  und  auch  in  reichlichem  Mafse 
getätigt  worden,  ohne  dafs  indessen  die  Spezifikationen 
in  einer  der  Saison  entsprechenden  Hohe  seitens  der 
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United  State»  Steel  Corporation. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  für  da»  Jahr  1902  be- 
trug der  Rohgewinn  aus  allen  Werken  nach  Abzug 
der  Unkosten  für  laufende  Reparatur  und  Unter- 
haltung, sowie  der  Zinsen  für  diel Schuldverschreibungen 
der  Teilgesellschaften  133308764  /.  Hiervon  gehen 
ab  für  Abschreibungen,  Amortisation,  Nen-  und  Um- 
bauten u.  s.  w.  24774389  so  dafs  ein  Reingewinn 
für  das  Jahr  von  108534374  ^  hintcrbleibt.  Die 
Zinsen  auf  die  Schuldverschreibungen  der  United 
States  Steel  Corporation  für  das  Berichtsjahr  betrugen 
15  187  850  dem  Tilgungsfonds  wurden  3040000  $ 
überwiesen.  Von  dem  Restbetrage  von  9030G524  $ 
wurden  7  %  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien 
(=  35710177  $)  und  4  7<>  auf  die  Stammaktien 
(=  20332  699  jf),  im  ganzen  demnach  56052867  / 
bezahlt,  wodurch  ein  unverteilter  Rest  von  34253557  / 


Käufer  gegeben  werden,  trotzdem  die  Wasserstrafsen 
in  diesem  Jahre  sehr  früh  geöffnet  sind  und  das  über- 
aus leitige  Frühjahr  die  Bausaison  eher  wie  sonst  hat 
heginnen"  lassen." 

Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinenfabrik  In 
Düsseldorf. 

Das  Werk  erlitt  1901/1002  einen  Betriebsverlust 
von  296  932,97  Jt,  der  sich  durch  ordentliche  Ab- 
schreibungen und  Reservestellungen  von  1210196,50  M 
auf  zusammen  1507129,53  .  H  erhöht,  die  dem  Reserve- 
fonds entnommen  werden  sollen.  Der  Betriebsverlust 
entstund  im  wesentlichen  in  den  Abteilungen  für  Friedens- 
artikel,  da  hierfür  die  Auftrage  nur  in  geringerem  Um- 
fange, hei  fortwahrend  sinkenden  Preisen,  zu  beschaffen 
waren.  Obgleich  die  Firma  in  den  Abteilungen  für 
Kriegsmaterial  unzulänglich  beschäftigt  war,  haben 
diese  Abteilungen  mit  tiewinn  gearbeitet:  sie  waren 
aber  nicht  in  der  Lage,  den  auf  den  Friedensartikeln 
lastenden  Verlust  auszugleichen.  —  Die  Beschlüsse  der 
General-Versammlung  vom  3.  Marz  1902,  die  finanzielle 
Rekonstruktion  der  Gesellschaft  betreffend,  gelangten 
bis  zum  21.  Juni  desselben  Jahres  zur  Ausführung. 
Hierdurch  flössen  der  Gesellschaft  an  Zu/ahlungen  anf 
8450  Aktien,  abzüglich  Zinsen,  2  482570,65  #  und  für 
den  Verkauf  von  3000000  Obligationen,  zuzüglich  ! 
Zinsen,  2  473333,30  t4C,  zusammen  4  955  909,95  *H  zu.  j 

Aus  den  Mitteilungen  über  die  Weiterentwicklung  i 
der  Betriebe  des  Werks  teilen  wir  noch  folgendes  mit :  I 
„Das  im  verflossenen  Geschäftsjahr  in  Betrieb  gesetzte  | 
Radscheiben- Walzwerk  arbeitet  zur  Zufriedenheit  und  | 
hat  uns  in  der  Radsatzfabrikation  fast  ganz  unabhängig 
von  anderen  Werken  gemacht.    Um  den  Wünschen 
unserer  Abnehmer  Rechnung  zu  tragen,  haben  wir  uns  I 
veranlafst  gesehen,  ein  zum  Patent  angemeldetes  Ver- 
fahren zur  Herstellung  nahtloser  Speichenräder  aus- 
zubilden, dessen  Produkte  grofsen  Anklang  gefunden 
haben  und  bei  den  Preußischen  und  Bayrischen  Staats- 
eisenbahnen  zugelassen  worden  sind".     Die  Massen- 
fabrikation dieser  Räder  wird  gegenwärtig  auf  den 
zum  pröfsten  Teil  vorhandenen  Einrichtungen  in  Gang 
gesetzt" 

Siemens  ■  Schnckert  •  Werke. 

Mit  dem  1.  April  1903  haben  die  Siemens-Schuckert- 
Werke,  G.  m.  b.  IL,  Berlin  (mit  Zweigniederlassung  in 
Nürnberg),  ihren  Geschäftsbetrieb  aufgenommen.  Die 
bisher  von  der  Firma  Siemens  &  Halske  auf  dem 
Gebiete  der  Starkstromtechnik  geführten  Geschäfte 
sind  damit  auf  die  neue  Gesellschaft  übergegangen. 
Zu  Geschäftsführern  sind  bestellt  worden:  Dr.  Berliner, 
Dihlmann,  Prof.  Friese,  Natalis,  Nerz,  Rcg.-Baumeister 
a.  D.  Petri,  Reg.- Baumeister  a.  D.  Schwieger  und 
Spiecker. 


verblieb.  Der  Uberschufs  des  vorigen  Jahres  betnie 
43620940 Jf;  es  ergab  sich  demnach  am  31.  Dezember  1902 
ein  Gesamtüberschufs  von  77  874597  f,  welcher  iu 
bei  Gründung  der  Gesellschaft  verfügbar  gemachte 
Kapital  von  25  000  000  g  einschliefst.  Das  gesamt«- 
Aktienkapital  der  Corporation  betrug  am  31.  Pez.  1902 
508302500  /  Stammaktien  und  510281100  Vontags- 
aktien. Die  durchschnittliche  Anzahl  der  Angestellten 
betrug  168 127.  Dieselben  empfingen  an  (iehältero 
und  Löhnen  120528343  Die  Gesamtzahl  der 
Aktionäre  stellte  sich  im  März  1903  auf  58629,  ent- 
sprechend einem  Zuwachs  von  15  610.  Dies  schliefe 
die  Subskription  von  27379  Angestellten,  denen  tu  an 
eine  Gewinnbeteiligung  durch  Kauf  von  Vorzugsaktien* 
zugestanden  hat,  nicht  ein.  Die  noch  unerledigten 
Aufträge  beliefen  sich  am  Ende  des  Jahns  IH02  auf 
5347  253  tons  Fertigfabrikate  gegen  4  497749  ton» 
am  Schlufs  des  Vorjahres.  Über  die  Jahreserzengnn^ 
der  Corporation  geben  die  folgenden  Zahlen  Aufschlug. 

Kokserzeugung   9  521  567 

Nicht  verkokte  Kuhle   709  367 

Roheisen  7  «02  812 

Spiegeleisen   128265 

Ferromangan  und  Ferro- 

silicium    44  453    7  9755*» 


Bessemerblöcke 
Martinhlöcke  . 


•      •  • 


6  759  210 

2  981708    9  743  91 S 


Walzwerkserzeugnisve.  und  andere 
Fertigfabrikate: 

Schienen   19207S« 

vorgewalzte  Blöcke,  Brummen,  Knüppel. 

Platinen  u.  s.  w   782  637 

Handelseisen,     Rohistreifen,  Profil-, 

Bandeisen  u.  s.  w   1  254  5tf  ' 

Grobbleche   649541 

Röhren    744  062 

Stäbe    109  330 

Draht  und  Drahtfabrikate    1122*» 

Feinbleche,  Schwarzbleche,  verzinkte 

und  Weifsbleche   783  57H 

Eisenkonstruktionen    .    481 

Winkel,  Laschen  u.  8.  w   139  954 

Nägel,  Bolzen,  Schrauben,  Muttern     .  42  9*4 

Achsen    136787 

Verschiedene  Eisen-  u.  Stahlerzeugnisse  29  177 


Insgesamt    8  197  232 

Zink    23  982 

Vitriol  ....  14224 
Zement     ....    486  257 

Die  Erzförderung  am  Oberen  See  betrug  in  J«* 
einzelnen  Distrikten: 

Inifittant         I"  ,S.  t'orpor.    Corpor  ' 

Marnuette  .  .  3  853  010  1  4S7  370  38,6  t 

Menominee    .  4  627  624  2  675  754  57.» 

Vermilion  .  .  2  084  263  2  057  537  98,7  . 

Oogebic  .  .  .  3  663  484  2  064  492  44.8. 

Mesabi    .  .  .  13342  840  7  778  026  58.3  , 

27  571  121      16  063  179    58,3  „ 

Der  prozentuale  Anteil  der  Corporation  an  Irr 

Eisen-  und  Stahlerzeugung  der  Vereinigten  Staitw 
stellt  sich  auf : 

1901  !»* 

Roheisen   42,9  44.*< 

Bessemer- Blöcke  und  Foruigufs  .    70,2  72,6 

Martinblöcke  und  Formgufs     .  .    59,0  Ö2.4 

Insgesamt  Bessemer-  u.  Martineisen  66,3  65.0 

Bessemerstahlachienen  59,9  t&$ 

(Nach  „Th«  Iron  Tr.d«  IU»t«-* 
9.  und  1«.  April  l»M.t 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Franz  Braune  f. 


Nach  langem  schweren  Leiden  entschlief  am 
A.  April  d.  J.  in  Neunkirchen  (Reg.-Bez.  Trier) 
Franz  Braune,  technischer  Direktor  der  Firma 
Gebrüder  Stumm,  ein  in  weiten  hüttenmännischen 
Kreisen  bekannter  und  hochgeschätzter  Mann, 
und.  unserem  Vereine  seit 
dessen  Neugründung  ein 
treues  Mitglied. 

Geboren  am  2.  Juni 
1845  in  Frankenhausen 
in  Thüringen ,  widmete 
sich  Braune  dem  Studium 
des  Maschinenbaues  auf 
der  höheren  Gewerbe- 
schule zu  Chemnitz,  die 
er  1867  mit  bestem  Er- 
folg absolvierte.  Hierauf 
arbeitete  er  ein  Jahr 
lang  in  dem  Konstruk- 
tionsbureau der  Maschi- 
nenfabrik von  Zimmer- 
mann in  Chemnitz,  war 
dann  drei  Jahre  als  In- 
genieur einer  Maschinen- 
fabrik im  Haag  tätig  und 
stand  vom  Jahre  1871 
bis  zum  Jahre  1H78  in 
Diensten  des  Bochumer 
Vereins  für  Bergbau  und 
Gufsstahlfabrikation  in 
Bochum.  1878  wurde  er 
von  der  Luxemb.  Berg- 
werks- und  Saarbrücker 
Eisen  hätten- A  ktiengesell- 

schaft  Burbacherhütte  bei  Saarbrücken  en- 
gagiert, woselbst  er  sehr  bald  zum  Oberingenieur 
avancierte.  1882  trat  Braune  als  Oberingenieur 
bei  den  Rochlingschen  Eisenwerken  in  Völklingen 
a.  d.  Saar  ein,  deren  Um-  und  Neubauten  ihm 
übertragen  wurden.  Hier  baute  er  u.  a.  die 
ersten  drei  grofeen  Hochöfen  des  Saarreviers, 
welche  mit  Saarkoks  betrieben  wurden,  und  or- 
ganisierte den  gesamten  Maschinenbetrieb.  Am 


l.  Januar  1887  trat  Braune  als  Oberingenienr 
bei  der  Firma  Gebrüder  Stumm  in  Neunkirchen 
(Beg.-Bez.  Trier)  ein.  Hier  wurden  ihm  be- 
deutende Erweiterungs-  und  Neubauten  übertragen, 
ferner  der  Bau  des  Hochofenwerks  in  Ueckingen 

a.  d.  Mosel,  sowie  der 
Tages-  und  Förderanlagen 
auf  den  der  Firma  ge- 
hörigen Erzbergwerken  in 
Lothringen.  Ami. April 
1901  wurde  Braune  zum 
technischen  Direktor  der 
gesamten  Werke  der  Firma 
ernannt,  eine  Stellung, 
die  zu  bekleiden  ihm  lei- 
der nur  zwei  Jahre  lang 
vorgTmnt  war. 

In  dem  Heimgegangenen 
hat  die  deutsche  Eisen- 
industrie einen  Mann  von 
hervorragendem  theore- 
tischen Wissen,  prakti- 
schem Können  und  wert- 
vollen technischen  Erfah- 
rungen verloren,  desson 
Schöpfungen  in  Fach-, 
kreisen  stets  als  muster- 
gültig anerkannt  wurden. 
Bei  strengem  Gerechtig- 
keitsgefühl war  der  Ver- 
blichene jederzeit  hilfs- 
bereit den  Schwächeren 
gegenüber,  und  seinem 
ganzen  Wesen  nach  be- 
scheiden, liebenswürdig  und  von  tiefem  (Jemüt, 
dabei  im  gesellschaftlichen  Verkehr  von  seltenem 
Humor,  der  ihm  schnell  die  Herzen  gewann. 
Alle  die  ihn  kannten,  nicht  zum  wenigsten  seine 
Vorgesetzten,  Kollegen  und  Untergebenen,  be- 
klagen tief  den  Verlust  dieses  seltenen  Mannes. 
Der  Tod  rifs  den  Verewigten  aus  einem  glück- 
lichen Familienleben;  neben  der  Gattin  trauern 
sechs  Kinder  an  seinem  Grabe. 


IL  I.  P. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Änderungen  In  M  itglleder-Veraelchnls. 

Beckert,  Direktor  der  König),  höheren  Masch inenbau- 
schule,  Breslau  X,  Lehindnmm  3. 

Höhringer,  Eugen,  Betriebschef  der  Deutsch  •  luxem- 
burgischen Bergwerks-  und  Hütten-Akt.-Ges.,  Differ- 
dingen,  Luxemburg. 

von  Urachenftls,  Theodor,  Freiherr,  Ingenieur,  p.  Adr. 
Dr.  Fabricius,  Hatuui,  Kaukasus,  Rufsland. 

Fischer,  Hudolf,  Ingenieur.  Frankfurt  a.  M.  Sachsen- 
hausen, Tcxtorstr.  74  '• 

Grasamann,  Fr.,  Hüttendirektor,  Dortmund,  Prinz 
Wilhelmstralse  4. 

Hilgenstock,  Eugen,  Betriebsdirektor  des  Eisenwerks 
Lauchhammer,"  Riesa  i.  S. 

Jüngst,  Otto,  Bergschuldirektor,  Saarbrücken,  Hinter- 
gasse 1. 

Keseling,  Paul,  Ingenieur,  Haspe  i.  W. 

Isohmeyer,  C,  Walzwerks-Betriebsingenieur,  Burbacher 

Hütte  bei  Saarbrücken. 
Mayer,  Fr.,  Regierungsbauführer,  Heilbronn,  Bahn- 

hofstrafse  17. 

Munro,  Hugh ,  Ingenieur,  Box  625,  Pittsburg  Pa., 
ü.  S.  A. 

Rodewald,  G.,  Direktor,  Hannover,  Yorkstr.  16 '■ 
Salier,  A.,  Ingenieur,  Societt'  Anonyme  des  Laminoirs 

de  Toula,  Toula,  Hussie  Centrale. 
Schwartz,  Gmtav,  Ingenieur,  Eisen-  und  Stahlwerk 

Hoesch,  Dortmund. 
Stute,  Ernst,  Bergassessor,  Sulzbacb  bei  Saarbrücken. 
Tittler,  R.,  Dipl.  Hütteningenieur,  Berlin  KW  52,  Ger- 

hardstrafse  3  hpt 


Vollbrandt,  Adolf,  Hamburg,  Heimhuderstr.  64. 

Wieder,  Franz.  Techn.  Direktor,  Mitglied  de*  Vor- 
standes der  Nordischen  Elektrizitäts-  und  Stahlwerk? 
Akt.-Ge«.  Danzig,  Langfuhr- Danzig,  Hauptstr.  fß. 

Nene  Mitglieder: 

Bender,  Carl,  Oberingenieur  und  Bevollmächtigter  der 
Gesellschaft  für  elektrische  Industrie,  Karliruhr. 
Baden. 

Hohnrath,  Wilhelm,  Ingenieur,  Betriebschef  der  Aktien 

gesellsehaft  für  Lokomotivbau  „Hohenzollern-,  Mml 

dorf-Orafenberg. 
Huber,  J.  /*.,  Oberingenieur  der  Accurnulatoren-Ka1>rik 

Akt-Ges.  Berlin,  Gelnhausen. 
Imaizumi,  K.,  Ihr.,  Chef  des  Stahlwerks  der  Kaiierl. 

inpanischen  Eisen-  und  Stahlwerke,  Yawata,  Chi- 

kuzen,  Japan. 
Lassek,  M.,  Hüttenchemiker,  Assistent  im  Krefeld« 

Stahlwerk,  Krefeld. 
Menne,  Dr.,  Köln- Müsener  Bergwerks- Aktien- Vertii. 

Creuzthal  i.  W. 
Maliers,  Jotef,  Ingenieur,  Betriebechef  des  Rohren- 

werks  der  Eschweiler- Köln  Hutten -Z1- 


schaft,  Köln- Ehrenfeld. 
SehoenwaJdt,  L.,  Vorsitzender  des  Grnbenvorstud« 

der  „ Gewerkschaft  Falkenstein*,  Düsseldorf. 
Spitzer,  Hugo,  Ingenieur,  Chemiker  im  Eisenwerk 

Teplitz,  Zuckmantel  bei  Teplitz. 
Zömer,  Bergrat,  Generaldirektor  der  Maschinenbau 

Anstalt  Humboldt,  Kalk  bei  Köln. 

Verstorben: 
Dudsk,  Johann,  Hüttenmeister,  Biamarckhütte,  U  S. 
Fischer,  M.  F.,  Vertreter  von  Fried.  Krupp,  8trafi 
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Von  folgenden  Abhandlungen  sind  Sonderabdrücke  erschienen  nnd  durch  die  Expedition  der  Zeitschrift 
„Stahl  und  Eisen"  zu  beziehen: 

Die  Minetteablagerung  des  lothringischen  Jura 

mit  2  Tafeln  und  2  Karten,  von  Dr.  W.  Kohlmann.  —  Preis  h.#. 

Die  Deckung  des  Erzbedarfs  der  deutseben  Rechöfen  in  der  Gegenwart  ud  Zikmft 

mik  9  buntfarbigen  Tafeln.    Von  K.  Schrödter.  —  Preis  6  .»V. 

Die  oolithischen  Eisenerze  in  Deutsch- Lothringen  in  dem  Gebiete  zwischen  Fentsch 

und  St  Privat-Ia- Montagne, 

nebst  2  Tafeln  und  einer  Karte,  von  I..  Ho  ff  mann.  —  Preis  4  Jf. 

Die  Minetteablagerung  Deutsch -Lothringens  nordwestlich  der  Verschiebung  von  Deutsch-Dtk, 

nebst  2  Tafeln,  von  W.  Albrecht.       Preis  2^. 

Alle  4  Abhandlungen  zusammen  14  Jf. 


Amerikanische  Eisenhütten  und  deren  Hilfsmittel, 

von  Ingenieur  Ernst  Langheinrich.  84  Seiten  Text  mit  vielen  Abbildungen  und  einer  Tafel.  -  Preis  3  A 
für  Mitglieder  des  „Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute-'  2  .M. 
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Eine  moderne  Eisengiefserci.* 

(Ludw.  Loewe  &  Co.,  Akt.-Ges.,  Berlin.) 
Von  Ingenieur  Oscar  Leyde  in  Herlin. 


eit  längerer  Zeit  sind  Klagen  über 
Rückständigkeit  der  Gießereibetriebe 
gegenüber  andern  Zweigen  der  Tech- 
nik an  der  Tagesordnung.  Nicht  mit 
Unrecht  wird  heut«  noch  vielfach  die  Giefserei  als 
das  Stiefkind  der  Iudustrie  angesehen.  Schafft 
sie  doch  mit  wenigen  Ausnahmen  nur  das  Halb- 
fabrikat, aus  dem  sich  die  stolzesten  Maschinen 
oder  die  sinnreichsten  Apparate  der  Mechanik 
aufbauen,  sieht  man  doch  dem  unscheinbaren 
Rohgusse  nicht  an,  dafs  auch  zu  seiner  Her- 
stellung eine  Fülle  harter  Arbeit  und  strengsten 
Nachdenkens  erforderlich  war,  bevor  ihm  die 
mannigfachsten  Arbeitsmaschinen  Leben  und  An- 
sehen verschafften,  bevor  ihm  Spachtel  und  Lack 
zu  Glanz  verhalfen. 


*  Wir  freuen  uns,  in  Hrn.  Ingenieur  Leyde, 
dem  früheren  Oberingenieur  und  Erbauer  der  Eisen- 
gießerei von  Ludw.  Loewe  &  Co.,  jetzt  Civilingenieur 
für  (iiefsereifach,  einen  auf  dein  Gebiete  den  Gicfserei- 
wesens  besonders  kundigen  Mitarbeiter  gefunden  zu 
haben.  In  den  Anschauungen,  die  der  geschätzte  Herr 
Verfasser  über  die  Notwendigkeit  des  Bezuges  einer 
ganzen  Giefserei  ans  den  Ver.  Staaten  von  Amerika 
bat,  gehen  wir  nicht  ganz  einig  mit  ihm,  indessen 
darf  daran  erinnert  werden,  dafs  die  Herstellung  in 
einer  Zeit  erfolgte,  in  welcher  die  deutschen  Werke 
mit  Aufträgen  überfüllt  waren. 

Wir  freuen  uns  ferner  mitteilen  zu  können,  dafs 
wir  die  Veröffentlichung  einer  Reihe  von  weiteren 
Aufsätzen  ans  dem  Eisengiefsereibetriebe  aus  der  Feder 
desselben  Verfassers  in  Aussicht  stellen  können. 


Die  Krdttktion. 


Die  Giefsereien,  welche  früher  bei  der  Her- 
stellung von  Kunst-  und  Handelsgufs ,  von  Or- 
nament- und  Haugufs  in  größerer  Selbständigkeit 
ihre  eigenen  Wege  gingen,  sind  mit  dem  Wachsen 
des  Maschinenbaues  mehr  und  mehr  in  dessen 
Dienst  getreten,  und  hangen  mehr  und  mehr 
direkt  oder  als  „Lohngiefsereien"  indirekt  vom 
Maschinenbau  ab.  Als  Mittel  zum  Zwecke  werden 
die  Giefsereien  meist  nebensächlich  behandelt. 
In  zahlreichen  Fällen  entbehren  sie  noch  der 
Leitung  wissenschaftlich  gebildeter  Techniker, 
die  bei  den  Hochofen-,  Stahlwerks-  und  anderen 
Hüttenbetrieben  längst  als  unerläfslich  betrachtet 
werden ;  selbst  hervorragende  Industrielle  halten 
sich  zu  ihrem  Betriebe  nur  den  „tüchtigen  Meister" , 
der  empirisch  seinen  Ofen  beschickt  nnd  der  sich 
im  übrigen  hilft,  so  gut  es  eben  geht,  als  läge 
die  technische  Wissenschaft  noch  im  Dornröschen- 
Schlafe. 

Auch  die  technischen  Fachvereine  und  die 
Fachpresse  haben  sich  meines  Erachtens  bei  uns 
in  Deutschland  der  Technik  des  Eisengiefserei- 
wesens  nicht  in  der  Weise  angenommen,  wie  sie 
es  verdiente  und  wie  es  z.  B.  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika  der  Fall  ist.  Dort  haben 
sich  unsere  Fuchgenossen  in  der  „American 
Foundrymens  association"  zusammengefunden  zu 
ernster  Beratung  nicht  nur  ihrer  wirtschaft- 
lichen ,  sondern  auch  ihrer  wissenschaftlichen 
und  last  not  least  ihrer  praktischen  Aufgaben. 
Das  Organ  dieser  Gesellschaft  legt  ein  beredtes 
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Zeugnis  ab  von  ihrem  regen  geistigen  Leben, 
nnd  die  zahlreichen  Versammlungen  sowie  die 
Veröffentlichungen  in  den  verschiedenen  amerika- 
nischen Fachzeitschriften  über  neue  Anlagen,  ma- 
schinelle Einrichtungen,  wissenschaftliche  Unter- 
suchungen, Rechnungswesen,  kurz  alle  mit  dem 
Giefserei  wesen  zusammenhängenden  Fragen ,  be- 
leben das  Interesse  an  der  gemeinsamen  Arbeit 
und  lieben  den  ganzen  Stand  aus  seiner  dienenden 


W,»t,n 


— + 

n 

K  '  ■- 
tchupp«» 


i 

.§ 

c 

_ 


|:2.V) 


Abbildung  1. 

Grundrifs  der  Eisengiefserci  von  Ludw.  Loewe  &  Co.,  Akt-Ges.,  Berlin. 


Stellung  zu  einem  achtunggebietenden,  selbstän- 
digen Platze  in  der  Gesellschaft  der  übrigen 
technischen  Fächer. 

In  Würdigung  dieser  Verhältnisse  hat  der 
im  Dezember  v.  J.  seiner  Firma  und  seinen 
Freunden  allzufrüh  aus  voller  Arbeit  heraus 
durch  den  Tod  entrissene  Direktor  der  Ludw. 
Loewe  &  Co.  Akt.-Ges.,  Julins  Fr.  Pajeken, 
den  Vorstand  und  Aufsichtsrat  der  Gesellschaft 
veranlafst,  in  den  Jahren  1897  bis  1899  die 
neue  Anlage  der  .Werkzeugmaschinen-  und 
Werkzeugfabrik "  zu  bauen  und  hierzu  gehörig 
eine  Kisengiefserei.  Es  war  keine  leichte  Auf- 
gabe bei  der  Fülle  von  neuen  Eindrücken,  welche 


sich  den  Beamten  der  Firma  auf  Studienreisen 
durch  Deutschland  und  die  Industriegebiete  der 
Vereinigten  Staaten  bot,  auszuwählen,  was  den 
Bedürfnissen  der  Fabrik  am  besten  entsprach, 
auch  in  Berücksichtigung  von  heimischem  Material 
und  Personal. 

Lageplan.  Aus  dem  Grundrifs  der  Giefserei 
(Abbildung  1)  ist  zu  ersehen,  wie  von  der  Grund- 
Stückseinfahrt  im  Nordosten  das  Rohmaterial  vom 

(nahegelegenen)  Bahn- 
hofe angerollt  wird.  Auf 
kürzestem  Wege  wird 
Eisen  und  Koks  auf 
Sclimalspurgeleisen  durch 
einen  eingebauten  Zwi- 
schenhof zu  de 
zügen  der  Gie 
bezw.  zu  den 

katinm-r-  Feuerungen 
transportiert :  ebensogut 
aus  dem  Sandschnppvn 
das  Forin inaterial  zu  For- 
mern, Kernmachern  und 
zur  Sandanfbereitung. 
Durch  die  Kupolöfen,  die 
im  Zentrum  des  Gebin- 
des liegen,  und  darrh 
die  Formerhallen  geht 
das  Eisen  nach  Westen 
in  die  Patzerei,  und  nach 
Südwest  zur  Expedition, 
so  dafs  es  den  Weg  durch 
die  Giefserei  von  Nord- 
ost nach  Südwest  nimmt. 
Die  Hauptabnehmer,  Ma- 
schinenbau -  Fabrik  and 
Union  Elektrizität*- Ge- 
sellschaft (bis  1 898  elek- 
trische Abteilung  der 
Ludw.  Loewe  &  Co.  Akt.- 
Ges.)  liegen  im  Soden 
der  Giefserei. 

Aufgabe.  Dem  Ent- 
würfe der  Giefserei  war 
folgende  Aufgabe  zu 
Grunde  gelegt.  För  den 
Werkzeugmaschinenbau  und  die  elektrische  Ab- 
teilung sollten  jährlich  etwa  2500  t  Gnfs  geliefert 
werden  in  den  Dimensionen  der  bis  dahio  ge- 
lieferten Maschinen ,  kleinen  und  mittleren  Ka- 
libers; dem  entsprach  erfahrungsgemäß  ein- 
Bchliefslich  des  Platzes  für  Grofskernmacber  ein 
Formerplatz  von  etwa  3000  qm,  nm  welcheo 
sich  die  notwendigen  Anbauten  für  Nebenbetriebe 
n.  s.  w.  angliedern  mufsten.  Es  sei  hier  gleich 
vorab  bemerkt,  dafs  sich  diese  Aufgabe  in 
Laufe  der  Zeit  sehr  geändert  hat,  so  da/» 
voraussichtlich  im  laufenden  Jahre  durch  völlig 
geänderte  Art  der  Modelle  und  durch  sorg- 
samste Ausnutzung  des  Platzes  die  Produktion 
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Abbildung  2.  Eisenkonstruktionrn. 


Abbildung  3.  Kiscnkonstruktionen. 
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auf  etwa  4500  t  anwachsen  wird,  bei  etwa 
125  Formern. 

Grundri fs- A nordn u ng.  Die  eigentliche 
Giefserei  besteht  ans  vier  Hallen  von  je  15  tu 
Breite;  hiervon  sind  die  nördlichste  nnd  die 
südlichste  je  70  m,  die  dazwischen  liegenden 
je  30  m  lang.  Samtliche  vier  Hallen  sind  mit 
Laufschienen  für  je  zwei  Laufkrane  von  je  15  t 
Tragfähigkeit  ausgerüstet,  um  eventuell  die  Krane 
nach  Belieben,  je  nach  der  vorliegenden  Arbeit, 
von   einer  Halle   in   die   andere   versetzen  zn 


Konstruktion  and  Ausführung  de« 
Gebäudes.  Bern  Schnellbetriebe  unserer  '/.<■  ' 
Rechnung  tragend,  sind  die  Kräne  für  120  u 
Längslanf  in  der  Minute  eingerichtet,  nnd  dem- 
entsprechend wurde  für  den  Bau  vollständige 
Eisenkonstruktion  gewählt.  Es  dürfte  vom  bau- 
technischen Standpunkte  interessant  sein,  hier 
einiges  einzuschalten  über  die  Schwierigkeiten, 
welche  sich  dem  ßan  entgegenstellten. 

Das  Terrain,  welches  für  die  Giefserei  ge- 
wählt werden  mufste,  liegt  im  Norden  des  ganzen 


Abbildung  4.    Beginn  der  Muutage  mit  zwei  Masten. 


können.  An  die  Haupthallen  schlielsen  sich  an: 
1.  im  Norden  ein  Anban  von  30  m  Länge  und 
Hl  m  Breite  für  Bureaus,  Aborte  nnd  Modell- 
verkehr, 2.  im  Westen  ein  Anbau  von  70  m 
Länge  und  10  m  Breite  für  Putzerei  mit  Beizerei 
und  für  Schlosserei,  3.  im  Süden  eine  Halle 
von  70  m  Länge  und  10  m  Breite  für  Expedition, 
Kleinformerei,  Aborte,  Sandmüllerei  und  Zimmerei, 
4.  und  5.  im  Süden  und  Norden  des  Hofes  zwei 
Anbauten  von  je  30  in  Länge  und  7,5  ni  Breite 
für  Trockenkammern  und  Kleinkernmacherei.  Im 
Zentrum  des  Gebäudes  befinden  sich  in  einer 
Länge  von  30  m  und  10  in  breit  die  Knpolofen- 
anlage  mit  Maschinenraum,  Aborte  und  ein  kleines 
Magazin. 


Komplexes  der  Gesamtanlage  der  Ladw.  Loewe 
&  Co.  Akt.-Ges.  and  durch  Zufall  auf  einem  für 
Berliner  Verhältnisse  denkbar  schlechtesten  Unter- 
grund; gerade  auf  diesem  Teile  des  Grundstücke« 
lag  früher  ein  Moor.  Während  die  benachbarten 
Gebände  guten  Baugrand  haben,  mafsten  die 
Pfeiler  der  Giefserei,  bei  8  m  Torf  and  Schlick 
and  bei  4  m  Aufschüttung,  durchschnittlich  vom 
Baugrund  bis  Giefsereisohle  12  tu  Höhe  haben. 
Die  Bauarbeiten  wnrden  von  der  Firma  Held 
&  Francke  ausgeführt  ;  die  Fundamente  der  etwa 
125  Pfeiler  u.  s.  w.  waren  kontraktgemif*  in 
drei  Monaten  pünktlich  vollendet  nnd  eben«" 
pünktlich  war  die  Montage  der  gesamten  Eisen- 
konBtruktion   in   zwei   Monaten   beendet.  l*<r 
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Ausbau  mit  vollständiger  Ausrüstung  nahm  sieben 
Monate  in  Ansprach,  and  am  1.  Juli  1899  wurde 
der  Betrieb  eröffnet.  Von  Mitte  zu  Mitte  der 
Säulen  gemessen,  deckt  die  Giefserei  5550  qm. 
Die  Eisenkonstruktionen  wiegen  einschließlich 
der  schweren  Kranträger,  welche  zu  zwei  Dritteln 
10  m,  zu  einem  Drittel  5  m  frei  liegen,  ziemlich 
genau  100  kg  f.  d.  Quadratmeter.  Da  zur  Zeit 
des  Baues  die  deutschen  Werke  gut  besetzt  und 
die  Eisenpreise  hier  ziemlich  hoch  waren,  konnte 
man  vorteilhaft  mit  Bezug  auf  Lieferzeit  und 
Preis  die  gesamte  Eisenkonstruktion  aus  Amerika 
beziehen.  Konstruktion,  Material,  sowie  be- 
sonders die  Ausführung 
der  Arbeit  und  die  Mon- 
tage durch  die  Iron 
Bridge  Co.  zu  East  Ber- 
lin, Conn.,  erregte  viel- 
fach die  Aufmerksam- 
keit hiesiger  Fachleute. 

Aus  den  Abbildun- 
gen 2  und  3  sind  die 
Konstruktionen  in  der 
Hauptsache  ersichtlich. 
Abbildung  4  zeigt  den 
Beginn  der  Montage 
mit  zwei  Masten.  Das 
Material  kam  zu  Schilf 
ron  Hamburg  und  wurde 
bei  der  Anfuhr  gleich 
so  dirigiert,  dafs  es  sei- 
ner Verwendungsstelle 
möglichst  nahe  lag. 

Die  Kraft  für  die 
Montage  wurde  durch 
eine  Dampfwinde  (Ab- 
bildung 5)  geliefert, 
welche  die  Montenre 
von  Amerika  mitge- 
bracht hatten,  und  die 
vom  ersten  bis  zum 
letzten  Tage  ihrer  Ver- 
wendung unverrückt  anf 
einem  Platze  blieb.  Ab- 
gesehen von  den  Säulen  und  Hindern  einer 
kleinen  Seitenhalle,  wurden  sämtliche  Säulen, 
Binder  u.  s.  w.  nur  mit  Hilfe  eines  Mastes 
gehoben.  Dieser  Mast  wurde,  anf  Hohlen  stehend, 
dnreh  die  Winde  von  einem  Platze  zum  andern 
gezogen,  während  er  von  vier  Tanen,  die  an 
Beiner  Spitze  befestigt  waren,  in  senkrechter 
Lage  gehalten  wurde. 

Die  Verlegung  der  Taue  erfolgte  mit  Schar- 
nierkloben,  und  die  Montage  wurde  von  den 
Arbeitern  ohne  alle  Rüstungen,  ja  selbst  ohne 
Leitern  ausgeführt  (siehe  die  Abbild,  K  und  7). 

In  Bezug  anf  den  Hau  ist  noch  zu  erwähnen, 
dafs  sämtliche  Oberlicht  fenster  aus  Drahtglas, 
sämtliche  Seitenfenster  aus  geripptem  Rohglas 
bestehen,  das  sich  durch  sein  ..zerstreutes"  Licht 


Abbildung  5.    Dampf  wind) 


für  die  Arbeiter  als  angenehm,  für  die  Sand- 
formen als  praktisch  bewährt.  Die  Beleuchtung 
ist  eine  möglichst  reichliche.  Die  Oberlichte 
der  Haupthallen  allein  nehmen  etwa  60  °/o  des 
Areals  ein ;  hierzu  kommen  für  die  langen  Haupt- 
hallen  noch  grofse  Giebelfenster  und  sehr  grofse 
Seitenfenster  zwischen  allen  Anfsenpfeilern. 

Abbild  8  zeigt  die  Südhalle,  von  Osten  nach 
Westen  gesehen,  im  vollen  Lichte  der  Morgen- 
beleuchtung am  Kröffnungstage,  dem  l.Juli  1899. 
Dieselbe  Halle  ist  in  Abbildung  9  zu  sehen  in 
einer  Aufnahme  von  Westen  nach  Osten  am 
Spätnachmittage  in  vollem  Betriebe.  Abbildung  10 

stellt  die  Aufsenansicht 
der  Giefserei  dar.  Die 
Umfassungsmauern  sind 
39  cm  stark. 

Unterkellert  ist  der 
westliche  Anbau  und 
ein  Teil  des  Zentral- 
baues. Einen  Stock  hoch 
im  mittleren  Teile  des 
westlichen  Anbaues  über 
*  der  Schlosserei  ist  die 
Heizung  gelegt,  ferner 
der  3,5  m  hohe  Ma- 
schinenraum von  15 
X  10  in  unter  dem  mitt- 
leren Teile  der  Gicht- 
bühne. Sämtliche  Dek- 
ken  sind  in  Monier- 
Konstrnktion  ausge- 
führt (Beton  mit  Draht- 
einlagen). Das  Dach 
ist  mit  Pappe  gedeckt, 
über  der  Gichtbühne 
wie  die  Geschoßdecken 
mit  Monier-Gewülbe. 

Gichtbühne.  Zum 
Maschinenraum  und  der 
Gichtbühne  führt  eine 
feuersichere  Treppe 
nach  polizeilicher  Vor- 
schrift; ferner  hat  die 
nördliche  und  die  südliche  Kupolofenanlage  noch 
je  eine  eiserne  Wendeltreppe.  Die  Gichtbühne  ist 
nach  Osten  hin  mit  Fenstern  versehen,  die  sich 
nach  dem  Zwischenhofe  öffnen,  und  nach  Westen 
hin  ist  sie  von  den  mittleren  Giefshallen  dnreh 
Fenster  abgeschlossen.  Der  Boden  der  Gichtbühne 
ist  mit  1 6  mm  starkein  Riffelblech  gedeckt  und, 
soweit  das  Eisen  lagert,  auf  3000  kg  f.  d.  Qua- 
dratmeter Tragfähigkeit  berechnet.  Der  über 
dem  Maschinenraum  liegende  Teil  ist  mit  Monier- 
Gewölben  gedeckt  und  mit  Hartbrandfliesen 
belegt. 

Öfen.  In  Anbetracht  dessen,  dafs  der  für 
den  Werkzeugmaschinenbau  und  für  den  Bau 
elektrischer  Maschinen  herzustellende  Gnfs  sehr 
verschieden   in  den  Abmessungen   und  dement- 
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sprechend  in  der  Qualität  sein  würde,  sind 
mehrere  Öfen  von  ganz  verschiedener  Prodnktions- 
fähigkeit  gewählt  worden.  Während  einerseits 
Stücke  bis  zu  2  mm  Dicke  nnd  darunter  ge- 
fordert werden  vom  Gewicht  weniger  Gramm, 
werden  anderseits  Stücke  bis  zu  15  t  Gewicht 
nnd  bis  zu  400  mm  Wandstarke  gegossen.  Dem- 
entsprechend hat  die  Anlage  je  zwei  Ofen  von 


Ahliildung  6.  Montage. 

100,  von  HO  und  von  60  cm  lichtem  Durch- 
messer vorgesehen,  von  denen  vorab  zwei  von 
100  und  je  einer  von  HO  nnd  60  cm  aufgestellt 
sind.  Die  beiden  grofsen  Öfen  geben  ihr  Eisen 
in  die  Siidhalle,  wahrend  der  Mittelofen  sich 
nach  der  Nordhalle  öffnet  und  der  kleine  Ofen 
in  der  Hauptsache  die  Mittelhallcn  versorgt. 
Es  sind  demnach  die  Siidhalle  für  den  schweren, 
die  Nordhalle  für  mittleren  und  die  Mittelhallen 
für  leichten  Gufs  bestimmt. 

Das  Arrangement  hat  sich  gut  bewährt ;  die 
Schmelzung  ging  an  einzelnen  Tagen  anstands- 


los bis  zu  40  t  (wozu  dann  gleichzeitig  drei 
Öfen  beschickt  wurden),  während  es  anch  wohl 
vorkam,  dafs  bei  schwachem  Betriebe  .'t  bis  4  t 
in  nur  einem  Ofen  geschmolzen  wurden.  Hei 
der  Mannigfaltigkeit  der  Anforderungen  sind 
häufig  sechs  und  mehr  verschiedene  Gattierungen 
an  einem  Tage  zu  schmelzen.  Gewöhnlich  sind 
zwei  Ofen  im  Betrieb.    Wegen  des  geringen 

Bedarfs  an  extra  weichem 
oder  weichem  Eisen  wird 
in  dem  kleinen  oder  im 
mittleren  Ofen  zuerst  da* 
weichste,  dann  weniger 
weiches  und  zuletzt  Mittel- 
Eisen  gesetzt ;  dagegen  be- 
ginnt der  grofse  Ofen  mit 
Rücksicht  auf  die  stärksten, 
am  längsten  flüssig  bleiben- 
den Gufsstücke,  für  welche 
langes  „I'mnpeisen"  vorhan- 
den sein  inufs,  mit  dem  här- 
testen Eisen,  dem  dann  das 
weniger  harte  nnd  znm 
Schlufs  das  Mittel-Eisen  für 
Mittelgufs.  wie  bei  den 
kleinen  Öfen,  folgt. 

Die  Gichtbühnen  habeu 
für  die  grofsen  Öfen  rt,5  m, 
für  die  kleinen  Öfen  5,5  m 
Höhe;    der    Schacht  der 
grofsen  Öfen  ist  etwa  5  B, 
der  des  mittleren  Ofens  etwa 
4,  des  kleinen  Ofens  etwa 
4,1  m  hoch.     Eur  je  zwei 
der  projektierten  Öfen  ist 
ein  25  m  hoher  Schornstein 
gebaut,   mit  Anschlof»  an 
eine  Eunkenfängerkammer. 
Durch  diese  Kammern  wer- 
den Eunken  und  Asche  dem 
unteren  Teile  der  bis  zur 
Giefsereisohle  hinontei- 
führenden  Schornsteine  zu- 
geleitet. Vierteljährlich  wird 
die  Asche  aus  dem  Schorn- 
stein entfernt,  während  die 
Nachbarschaft  ganz  vordem 
sonst    so   lästigen  >taut>- 
geschützt  ist  nnd  die  umliegenden    Teile  der 
Giefsereidächer  nnd  die  Oberlichtfenster  staubfrei 
bleiben.    Die  Ofen  sind  von  Krigar  Ä.  Ihssen  in 
Hannover  geliefert;  sie  haben  Vorherd  nnd  Boder- 
klappe  und  arbeiten  seit  etwa  drei  Jahren  mit 
gutem  Erfolge  ganz  ohne  besondere  Düsen.  Der 
Wind  tritt  ans  den  Leitungsrohren  und  den  Wind- 
sammelkästen  direkt  durch  die  etwa  35  X  W  ta 
grofsen  Mannlöcher  auf  den  Boden  des  «>f<n- 
Bchachtes. 

Der  Winddruckmesser  zeigt  danach  nicht, 
wie  das  meist  üblich,  die  Spannung  des  Winde? 
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in  der  Rohrleitung  oder  im  Windsammler,  bevor 
er  die  Däften  passiert,  sondern  direkt  im  Ofen, 
nur  abhängig  von  der  Höhe  der  Chargen  nnd 
von  deren  Beschaffenheit.  Als  Gebläse  dienen 
drei  Stnrtevant-Flügelventilatoren,  einer  (Nr.  7) 
für  diG  grofsen  Öfen,  je  dlfier  {Nr.  6)  für  die 
kleinen  Öfen.  Diese  Ventilatoren  lanfen  mit 
2000  bezw.  mit  2700  Tonren  nnd  liefern  eine 
Windspannung  von  55  cm  bei  dem  grofsen, 
42  cm  beim  mittleren,  47  cm  Wassersäule  beim 
kleinen  Ofen.  Rei  grofsen  Güssen  blies  der 
grofse  Ventilator  in  beide  grofse  Öfen  gleich- 
zeitig nnd  gab  genügend  warmes  Eisen  bei 
einem  Winddrnck  von 
30  bis  36  cm  Wasser- 
saule. Unter  diesen  Um- 
ständen lieferten  die 
beiden  grofsen  Öfen 
stündlich  nur  etwa  je 
4,5  t  flüssiges  Eisen, 
während  sonst  jeder 
grofse  Ofen  5  bis  5,5  t, 
der  mittlere  Ofen  3,5 
bis  4  t  nnd  der  kleine 
Ofen  2,5  bis  3  t  erbläst. 
Die  drei  Ventilatoren 
werden  von  Elektro- 
motoren angetrieben 
von  80, 15  und  15  P.S., 
mit  975  bezw.  1200 
Totiren,  für  50  bezw. 
25  Ampere.  Sie  brau- 
chen bei  50O  Volt 
Spannung  etwa  42  Am- 
pere beim  grofsen,  24 
beim  mittleren,  20  beim 
kleinen  Ofen.  Gehen 
beide  grofse  Ofen  gleich- 
zeitig mit  dem  grofsen 
Ventilator,  so  werden 
45  bis  50  Ampere  ge- 
braucht. 1 1  tc  Eisensätze 
betragen  bei  den  drei 
Öfen:  800,  500  und 
300  kg;  an  Füllkoks  wird  gesetzt:  450,  450 
und  300  kg,  an  Setzkoks  10  °/«-  Während  des 
Betriebes  arbeiten  die  Öfen  ohne  Gichtflammen. 

Trockenkammern.  Wie  die  Öfen  den 
Quantitäten  der  verschiedenen  erforderlichen 
(itifsgattungen  angepafst  werden  mufsten,  so  die 
Trockenkammern  der  Art  des  Formens.  Da  für 
den  eigenen  Dedarf  so  gut  wie  gar  kein  Güls 
aus  getrockneten  Formen  gebraucht  wird,  viel- 
mehr möglichst  viel  in  nassem  Sande  gearbeitet 
wird,  selbst  bei  Stücken  bis  zu  2  m  Druckhöhe, 
so  sind  verhältnismäfsig  nur  sehr  wenige  Trocken- 
kammern für  Kerne  vorgesehen  worden.  Sie 
sind  mit  einfachen,  von  aufsen  heizbaren  Kenciungs- 
anlagen  versehen  und  haben  einen  gemeinsamen 
Fuchs,  der  in  einen   20  m  hohen  Schornstein 


Abbildung  7.  Montage. 


führt.  Fundament  für  einen  eventuell  nötig 
werdenden  zweiten  Schornstein  ist  vorgesehen, 
da  bei  dem  schlechten  Haugrunde  nachträglich 
Rammarbeiten  in  nächster  Nähe  der  Säulen- 
fundamente ausgeschlossen  sind. 

Sandaufbereitung.  Da  weuig  mit  ge- 
trockneten Formen,  fast  nie  in  Lehm  gearbeitet 
wird,  so  ist  die  Sandaufbereitung  die  möglichst 
einfache.  Eine  Siebmaschine  für  gebrauchten 
Sand  und  ein  Schützescher  Sandmischer  mit  ein- 
gebautem Elektromotor  Bind  die  einzigen  maschi- 
nellen Hilfsmittel;  nach  anderer  Richtung  gehört 
dazu  natürlich  ein  besonders  guter  Sand,  wie 

er  hier  in  Berlin  allge- 
mein gebraucht  wird. 

Die  Formerei  er- 
streckt sich,  wie  ein- 
gangs erwähnt ,  fast 
ausschliefslich  auf  Ar- 
beiten im  „grünen 
Sande"  und  zwar  mei- 
stenteils nach  Modellen, 
wie  Abb.  1 1  zeigt.  Ab 
und  an  kommen  auch 
interessante  in  Sand 
schablonierte  Stücke 
znrAnsführung,  wie  in 
Abbildung  12  ersicht- 
lich ist.  Wenn  die  Ver- 
änderlichkeit der  Fora 
eines  Gufsstücks  die 
Herstellung  eines  Mo- 
dells nicht  zweckmäfsig 
erscheinen  läfst,  wird 
zuweilen  auch  mit 
„Aufsen  kernen"  gear- 
beitet, wie  Abbild.  13 
nnd  14  zeigen.  An 
Kleingnfs  verdient  ein 
dauernd  verlangter  Ar- 
tikel Beachtung,  der 
mit  gutem  Erfolg  fabri- 
ziert wird ;  es  sind  das 
Widerstands  -  Elemente 
(Abbild.  15)  von  verschiedenen,  möglichst  genau 
einzuhaltenden  ohmstärken.  Diese  müssen  sehr 
sorgfältig  gattiertes  Eisen  haben  und  erregen 
vielfach  durch  ihre  bei  Gufseisen  nicht  gekannte 
oder  nicht  erwartete  Elastizität  Aufsehen. 

Wo  Form  und  Stückzahl  das  irgendwie  er- 
lauben, werden  Formmaschinen  angewendet.  Zur 
Zeit  sind  K  Paar  Hillerscheidt  -  Maschinen  in 
Tätigkeit,  ab  und  an  einige  Pridmore-Maschinen. 
Hervorzuheben  ist,  dafs  sogenannter  Handelsgnfs 
gar  nicht  hergestellt  wird,  dafs  vielmehr  dnreh- 
gehends  nur  bester  Maschinenbau  -  Qnalitätsgufs 
gefertigt  wird. 

In  der  Putzerei  ist  bei  Sandstrahlgebläse, 
Sehenertrommeln ,  Schtnirgelscheiben,  zum  Teil 
auch  bei  den  mit  Rosten  abgedeckten  Arbeits- 
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Abbildung  H.    Siidhalle.  von  Osten  nach  Westen  gestehen,  im  Lichte  der  Morgenbeleuchtung. 


Allbildung  B.    Südhalle,  vnn  Westen  nach  Osten  gesehen,  am  Spätnachmittag. 
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tischen  dnrch  einen  Exhaustor  nnd  einen  anf 
dem  Hofe  stehenden  Cyclon  möglichst  für  staub- 
freie Lnft  gesorgt.  Mit  gutem  Erfolge  werden 
mittlere  und  grössere  Stücke  nach  amerikanischer 
Methode  mit  Schwefelsaure  gebeizt;  dieses  Reizen 
(Abbildung  18)  erspart  beim  Putzen  das  zeit- 
raubende und  ungesunde  Abreiben  des  Anbrandes 
und  stellt  eine  metallisch  reine  Fläche  her.  Diese 
zeichnet  sich  beim  Bearbeiten  auf  den  Maschinen 
vorteilhaft  dadurch  aus,  dafs  zumal  beim  Fräsen 
der  lästige  Staub  vor  den  Werkzeugen  vermieden 
wird;  auch  wird  dadurch  die  harte  OufBkruste 
entfernt,  was  wieder  Ersparnisse  an  Werkzeugen, 
besonders  an  Fräsern  mit 
sich  bringt. 

T  r  a  n  s  p  o  r  t  v  o  r  r  i  c  h  - 
tungen.  Während  der  Werk- 
zeugmaschinenbau der  Firma 
beim  Hau  mittlerer  und 
kleinerer  Maschinen  geblie- 
ben ist,  haben  sich  die  Ge- 
wichte der  Gufsstücke  für 
die  Union  Elektrizitäts-Ge- 
sellschaft  seit  dem  Entwurf 
der  Giel'serei- Anlage  sehr 
vergrößert,  so  dafs  schon 
Stücke  bis  nahezu  15  t  ge- 
liefert werden  mufsten.  Dem- 
entsprechend laufen  in  der 
Grofst'orraerhalle  zwei  Kräne 
von  15  und  10  t  Tragkraft. 
In  der  Xordhalle  befinden 
sich  zwei  Kräne  ron  je  5  t, 
in  der  Putzerei  ein  Kran 
von  5  und  ein  Kran  von  .*!  t 
Tragkraft.  Fünf  dieser  Kräne 
sind  von  der  Shaw  Co.,  einer 
von  der  Herlin- Anhaltischen 
Mast  hinenfabrik  -  Akt.  -  Ges. 
gefertigt.  Die  Kräne  be- 
dienen die  Former  und  Kern- 
macher zumal  durch  ihre 
schnellen  Bewegungen  zur 
Zufriedenheit,  obgleich  jeder 
Giefsereikran  auf  durchschnittlich  525  qm  mit 
etwa  2ü  Formern  und  Kernarbeitern  zu  tun  hat. 
Schwenkkräne  fehlen  völlig.  Die  Rohmaterialien 
werden  vom  Eisenplatze,  vom  Sand-  und  Koks- 
schuppen  in  die  von  der  Firma  Carl  Flohr  geliefer- 
ten (tichtaufziige,  zu  den  Trockenkammerfeue- 
rnngen  und  zur  .Sandaufbereitung  anf  Schmalspnr- 
gelcisen  transportiert.  Dieselben  Geleise  dienen 
zum  Transport  von  Formkästen  nnd  von  (iulsware. 
Die  hierbei  benutzten  Wagen  laufen  sehr  leicht 
und  sind  von  der  C.  W.  Hunt  Company  geliefert. 
Für  extragrofse  Stücke  ist  das  Normalgeleise 
der  Eisenbahn  in  die  Südhalle  geführt. 

Heizung.  Eine  besondere  Aufmerksamkeit 
ist  der  vielfach  in  Giefsereien  vernachlässigten 
Frage   der  Heizung  geschenkt.     Bei  den  un- 


gewöhnlich grofsen,  stark  abkühlenden  Fenster- 
flächen mufste  auch  für  ungewöhnliche  Wärme- 
zuföhruag  gesorgt  werden.  Durch  eine  Dampf- 
rohrkammer  wird  von  zwei  Sturtevant- Ventila- 
toren, die  je  etwa  3  m  Durchmesser  haben,  mittels 
eines  20  P.  S.  -  Elektromotors  frische,  erwärmte 
Luft  in  die  Giefshallen  und  die  anliegenden 
Räume  geblasen.  Die  Heizung  wirkt  aus  ihrer 
Lage  im  westlichen  Anbau  in  der  Richtung  nach 
Osten ,  den  hier  an  sich  wärmenden  Trocken- 
kammern entgegengesetzt.  Während  des  Giefsen» 
an  den  Nachmittagen  ist  die  Heizung  anfser 
Betrieb ;  dagegen  geht  sie  bei  Redarf  an  kalten 


Abbildung  12.   In  Sand  schabloniertea  Oaflwt&ek. 


Tagen  schon  zu  früher  Morgenstunde,  so  dafs 
die  Temperatur  in  der  Halle  bei  Beginn  d<r 
Arbeit,  Morgens  7  Uhr,  selbst  bei  starker  Aufsen- 
kälte  von  —  15°  C,  etwa  10°  Wärme  zeigte. 
Die  Arbeiter  konnten  sich  dabei  wohl  fühlen 
nnd  wurden  nicht  durch  Unbehagen  von  ihrer 
Beschäftigung  abgehalten  und  in  ihrem  Verdienste 
behindert,  während  sie  in  alten  Anlageu  mit 
mangelhafter  Heizung  oft  stundenlang  mit  halber 
Lust  und  halber  Kraft  arbeiten.  Wennschon 
die  Sturtevant  -  Heizung  absolut  gerechnet  nicht 
billig  ist ,  so  macht  sie  sich  doch  durch  di«e 
Imponderabilien  bezahlt. 

Wascheinrichtungen.  In  demselben  Sinne 
fördert  die  Gesundheit  und  die  Arbeit  striche 
die  700  qm  grol'se,  unter  dem  westlichen  Anb»n 
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im  Kellergeschofs  gelegene  Garderobe  mit  Wasch- 
und  Badeeinrichtung.  Jeder  Hann  hat  seinen, 
zur  Durchlüftung  oben  und  unten  mit  Gitter 
versehenen  Schrank.  Zwischen  den  Schrankreihen 
stehen  lange  Waschbecken,  die  bei  Schlnfs  der 
Arbeit  mit  warmem  Wasser  gefüllt  sind.  Zum 
Abspülen  hat  jeder  Mann  vor  seinem  Schranke 
einen  besonderen  Wasserauslanf  über  dem  Becken, 
aus  dem  etwa  15  Minuten  lang  nach  Arbeits- 
schlufs  warmes  Wasser  läuft.  Abgesehen  von 
dieser  Wascheinrichtung  stehen  den  Arbeitern 
der  Giefserei  noch  24  Brausebäder  zur  Verfügung. 


und  sind  mit  Rollenpapier  versehen.  Die  ganze 
Anlage  zeichnet  sich  dnreh  Sauberkeit  ans. 

Das  Wasser  für  Formerei,  Kanalisations- 
Spülung,  Wasch-  und  Badeanlage  wird  von  der 
eigenen  (von  der  Firma  Boerner  &  Herzberg 
angelegten)  Zentral- Wasseranlage  der  Gesellschaft 
geliefert;  es  ist  ans  12  auf  verschiedenen  Plätzen 
des  Terrains  verteilten  Brunnen  zu  zwei  Hoch- 
reservoiren von  je  45  cbm  Inhalt  30  m  hoch 
gehoben.  Das  Trinkwasser  wird  der  städtischen 
Wasserleitung  entnommen,  welche  auch  die  eigene 
Druckleitung  im  Kalle  der  Feuersnot  speist. 


Al>t>ilrinti£  18.    Arbeiten  mit  Aufsenkornen. 


Wie  damit  den  Bedürfnissen  der  Leute  und  ihrem 
Wunsche  nach  Sauberkeit  begegnet  ist ,  ist  am 
besten  aus  der  Benutzung  dieser  Bransebäder 
zn  ersehen;  im  Jahresdurchschnitt  werden  sie 
täglich  von  35  °/o  der  Arbeiterschaft  gebraucht, 
an  einzelnen  Sominertagen  ging  die  Frequenz 
bis  über  80  °/o. 

Aach  auf  die  K  loset  t  s  ist  besondere  Rücksicht 
genommen;  anstatt  des  polizeilich  geforderten 
einen  Klosetts  für  2U  Mann,  sind  auf  etwa  300 
Mann  30  Klosetts  vorhanden;  die  bezügl.  Bäume 
sind  durch  die  Luftheizung  miterwärmt  und  zu 
drei  Gruppen  im  Giefsereigebäude  verteilt,  so  dafs 
niemand  weit  dahin  zu  gehen  hat.  Die  einzelnen 
Klosetts  haben  verschliefsbare  Tür  mit  Tornado 


An  Betriebskraft  liefert  die  elektrische  Zen- 
tralstation des  Werkes  Gleichstrom  von  500  Volt 
Spannung,  zur  Beleuchtung  Strom  von  110  Volt 
Spannung.  Von  der  Kraftzentrale  kommt  auch 
der  Dampf  zur  Heizung  sowie  für  das  Wasch« 
und  Badewasser. 

Für  die  Beleuchtung  ist  ferner  die  städtische 
Gasleitung  als  Reserve  und  eventuell  für  Nacht- 
dienst angeschlossen. 

Nach  diesen  Betrachtungen  des  Giefserei- 
gebäudes  und  des  Betriebes  erübrigt  noch  ein 
Blick  auf  die  wissenschaftliche  .Seite  des 
Giefsereigewerbes ,  soweit  sie  hier  Beachtung 
und  Würdigung  findet.  Das  Werk  hat  ein 
eigenes  Laboratorium  für  chemische  und 
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mechanische  Un  t  e  r su ch  u ngen.  Es  wer- 
den hier  sämtliche  eingehende  Roheisen  so- 
wie Brucheisen  untersucht.  Kein  Robeisen 
wird  ohne  Garantie  für  richtige  Lieferung  vor- 
geschriebener Gehalte  gekauft,  selten  Brucheisen 
ohne  vorherige  Probe-Analyse,  kein  Koks  ohne 
Garantie  des  Gehalts  an  Asche,  Schwefel  und 
Wasser.  Von  jedem  einlaufenden  Waggon 
Eisen  werden  10  verschiedene  Masseln  für 
Analysenprobespäne  durchbohrt.    Die  von  letz- 


der  Einsatz  die  verlangten  Gehalte  hat  and  dem- 
entsprechend den  verlangten  Gufs  liefern  rauf«. 
Als  wichtigster  Bestandteil  des  Eisens  ist  hier- 
bei der  Siliciumgehalt  zu  beachten ,  welcher  in 
engster  Wechselbeziehung  zum  Kohlenstoff  «tehi 
und  in  erster  Linie  für  die  Gattierungen  zu  be- 
rechnen ist. 

In  rohen  Zügen  und  abgesehen  von  den 
übrigen  Beimengungen  des  Eisens  als  Schwefel. 
Mangan  und  Phosphor  kann  man  als  Regel 
aufstellen,  dafs  die  dünn- 
wandigen Gegenstände  viel, 
sehr  starke  dagegen  recht 
wenig  Siliciuui  enthalten 
müssen;  für  solche  Stücke 
scbwankt  der  Siliciumgehalt 
von  etwa  3  °/o  bis  1  '  » 
beim  Maschinengufs.  Wird 
z.  B.  ein  Mitteleisen  von 
2,3  °/°  Silicium  verlangt, 
für  Gegenstände  von  etwa 
25  mm  Wandstärke,  und  hat 
man  zur  Verfügung: 


81 

8    |  Nn  P 

eig.  Bruch- 
eisen mit 

2,20  0, 120  0,70*0,80 

fremdet* 
Brucheis, 
mit .... 

2,15 

0,130  0,50  1./ 

weich.  Hä- 
matit  mit 

3,56,0,028  0,90  0,22 

hartes  Bä- 
matit  mit 

1,80 

0.025  1,200,1s 

Zusatz 
Nr.  Hl.  . 

2,<;r, 

0,045  0.501.  Vi 

so  würde 

man 

sich  bei  der 

Abbildung  14.    Arbeiten  mit  Aufsen kernen. 


ter  Schmelzung  zurückgebliebenen  Reste  werden 
schätzungsweise  nach  ihrer  Zusammensetzung 
und  narh  ihrer  Quantität  verrechnet,  so  dal» 
mit  ziemlicher  Sicherheit  für  jede  der  täglich 
notwendigen,  etwa  «i  verschiedenen  Mischungen 
die  richtigen  Gehalte  eingesetzt  werden  können. 
Seit  etwa  3  Jahren  ist  diese  Methode  hier  in 
Gebrauch  und  gibt  recht  befriedigende  Resultate. 

Bei  genauer  Kenntnis  der  Gehalte  des  zu 
verwendenden  Roheisens,  welches  trotz  aller  Vor- 
sicht der  Hochofen  werke  doch  niemals  ganz 
gleichiniU'sig  geliefert  werden  kann,  kann  man 
die  einzelnen  Marken  oder  auch  Waggon -Sen- 
dungen untereinander  derartig  austauschen,  dal's 


Berechnung  der  Mischuac 
von  folgenden  Gesichts- 
punkten leiten  lassen: 

Erfahrnngsgemäfs  ver- 
liert sich  bei  einer  Mischan* 
von  2,3  °/o  Silicium  etwi 
0,20  °/o;  man  niufs  danach 
2,50  °/°  Silicium  für  die  Mischung  einsetzen, 
wenn  der  Gufs  2,3  °/°  Silicium  haben  soll 
Mit  Rücksicht  auf  den  Preis  und  vielleicht 
mit  Rücksicht  auf  erwünschten  erhöhten  Pbw- 
phorgehalt  will  man  50  °/o  Brucheisen  setzen, 
wozu  nur  etwa  35  °jo  von  letzter  Schmelzt™? 
zur  Verfügung  stehen,  also  15  °/°  fremder  Briuh 
genommen  werden  müssen.  Sollen  nun  25  * 
billiges  Eisen  Nr.  III  verwendet  werden,  s« 
müfste  man  die  zu  gebrauchenden  25  0  o  hV 
matiteisen  mit  verschieden  hohem  Silicintn- 
gehalte  untereinander  in  zu  berechnendem  Ver- 
hältnisse austauschen.  Dies  ergäbe  folgende 
Zusammensetzung : 
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si 


8 


35 
15 

17  ~n 

8  * 

25  „ 

100  •/<, 


°/»  eigener  Bruch  . 
n  fremder    „      .  , 
a  weiches  Hämatit 
„  hartes  „ 
„  Nr.  III  ... 


(2,20) 
(2,15) 
(8,56) 
(1,80) 
(2,65) 


0,77 
0,32 
0,61 
0,14 
0,66 

2,50 


Seitens  der  bedeutenderen  Hüttenwerke  wird 
anf  die  geforderten  Garantien   für  richtige  Ge- 
halte gern  eingegangen;  es  ist  ihnen  dadurch 
Gelegenheit  gegeben,  ihre  Waren  den  Bedürf- 
nissen der  Abnehmer  sicherer  anzupassen,  sich 
vor  Mißverständnissen  zu  schützen  und  sich  ein 
besseres  Absatzgebiet  zu  sichern,  als  dies  bei 
Konkarrenten  möglich  ist, 
welche  weniger  auf  Analy- 
sieren,  auf  Sortieren  und 
auf  richtige  Auswahl  der 
Erze  Wert  legen.    Ein  ge- 
sunder Wettstreit  wird  da- 
durch  erzeugt,    der  allen 
Seiten  zum  Vorteil  gereicht, 
ganz   besonders   wird  den 
einheimischen  Hüttenwerken 
ein  Vorrang  gegen  die  aus- 
wärtigen dadurch  gesichert, 
■  i;ii"s  man  von  auswärts  bei 
Schiffsladungen    keine  Ga- 
rantie für  Gleichmäfsigkeit 
grosserer  Posten  erwarten 
kann.  Die  meisten  Giefserei- 
verwaltungen  machen  sich 
keine  Vorstellung  davon,  wie 
verschieden    die  Analysen 
von    hintereinander  ange- 
fahrenen  Waggons  Eisen 
desselben  Hüttenwerkes  aus- 
fallen können,  die  man  ohne 
Kontroll-Analyse  als  gleich- 
artig verschmilzt,  die  aber 
ganz  verschiedene  Resultate 
geben  können.   Auch  hierin 
sind   nns   die  Amerikaner 
vorangegangen;  man  kauft  dort  schon  länger  und 
weit  mehr  alB  bei  uns  das  Eisen  nach  Analysen 
anstatt  nach  dem  Ansehen  oder  nach  den  völlig 
ungekl&rten  Begriffen  von  Nr.  I  oder  Nr.  III. 

Prüfung  der  Gufsstücke.  Wie  sich  das 
eingesetzte  Eisen  im  Kupolofen  durch  die  Schmel- 
zung verändert,  ist  im  Laboratorium  der  Gesell- 
schaft darch  Jahr  und  Tag  täglich  an  allen  durch- 
geschmolzenen Gattierungen  festgestellt  worden, 
so  dafs  man  jetzt  nur  selten  zu  Kontroll-Analysen 
bei  fertigen  Gufsstücken  schreitet,  wenn  ganz 
besonders  auffällige  Erscheinungen  hierzu  Ver- 
anlassung bieten.  Dagegen  werden  täglich  Probe- 
stäbe  von  jeder  Gufsgattung  zu  Bruchproben  ge- 
gossen ;  aus  der  Bruchfestigkeit  der  Normalstäbe 
von  1000  X  30  X  30  mm  ist  etwaige  Unregel- 


(0,120) 
(0,130) 
(0,023) 
(0,025) 
(0,045) 


0,042 
0,019 
0.005 
0.002 
0,011 
0,079 


(0,7) 
(0,5) 
(0,9) 
(1,2) 
(0,5) 


Un 

0,25 
0,07 
0.15 
0,10 
0,12 

0,69 


,0.80, 
(1.20) 
(0,22, 
(0,18) 
(1.55) 


0,28 
0,18 
0,04 
0,01 

0,39 

0,90 


mäfsigkeit  im  Satze  und  in  der  Schmelzung  leicht  zu 
erkennen.  Auch  Schwindnngsstäbe  werden  täglich 
gegossen,  die  ein  Bild  von  der  Dichtigkeit  des 
Materials  geben.  Schliefslich  werden  noch  täglich 
Abschreckproben  gegossen,  auch  Härteproben 
durch  Bohren  auf  einer  eigens  hierzu  konstruierten 
Bohrmaschine  mit  Diagrammaufnahmen  ausgeführt. 


Abbildung  15.  Widerstandselemente. 

Rechnungswesen.  Da  in  der  Giefserei 
keinerlei  Hassen-  oder  Handelsartikel  gefertigt 
werden,  da  im  Gegenteil  die  meisten  Gegenstände 
—  zumal  gröfsere  —  nur  vereinzelt  auftreten  oder 
in  geringen  Stückzahlen,  da  ferner  nicht  nur  für 
eigenen  Bedarf  gearbeitet,  sondern  zur  Zeit  bei 
weitem  am  meisten  Lohngiefserei  getrieben  wird, 
so  mufs  ganz  besonderes  Gewicht  auf  möglichst 
exakte  Abrechnung  gelegt  werden.  Wenn  sich  die 
Selbstkosten  für  starke  Stücke  —  für  100  kg 
auf  11  bis  12  iS  stellen,  dagegen  für  kompli- 
zierte Antomobilcylinder  oder  feinste  Wider- 
stand8-Elemente  auf  100  -Jt  und  weit  darüber, 
wenn  ferner  in  einem  Jahre  der  Grolsgufs,  im 
anderen  der  Feingufs  überwiegt,  so  läfst  sich 
leicht  denken,  wie  schwer  es  ist,  mit  irgendwelchen 
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Durchschnitts  -  Berechnungen  oder  Schätzungen 
andern  und  sich  selbBt  gerecht  zu  werden.  Mit 
Rücksicht  auf  diese  Schwierigkeiten  werden  für 
alle  Stücke  ausnahmslos  besondere  Gewichtspreise 
berechnet  auf  der  Basis  eines  Normal-Eisenwertes. 
Diese  Stückberechnungen,  welche  natürlich  für 


Abbildung  16.    Beizen  der  (iufsstüeke. 

jedes  Modell  nur  einmal  gemacht  werden,  bilden 
die  Grundlage  der  Monatsrechnungen  und  wer-  | 
den  bei  Schwankungen  der  Hohmaterialpreise 
mit  Rücksicht  auf  den  Norinaleisenpreis  reguliert. 
Man  ist  auf  diese  Weise  in  die  Lage  gesetzt, 
mit  Gleichmut  unter  Umständen  eine  Arbeit  am 
Hause  vorübergehen  zu  sehen,  für  die  ein  Kon- 


kurrent 40  °/o  weniger  fordert  (die  Zahl  ist 
nicht  aus  der  Luft  gegriffen),  wie  man  sieb 
nach  anderer  Richtung  frei  fühlt  vor  dem  Vor- 
wurfe, dais  man  zu  Unrecht  überbillig  arbeit«. 

Kontroll-Rechnungen  am  Monats-  and  .lakres- 
abschlnfs  führen  auf  diese  Weise  oft  zu  erstaun- 
lichen Resultaten  bezüglich 
der  Preisverschiedenheiten 
für  den  Durchschnitt  der 
vermeintlich  unveränderten 
Ware;  und  es  wäre  auch  den 
Konsumenten  zu  empfehlen, 
sich  klar  zu  machen,  welche 
Vorteile  sie  beim  Aufgebet, 
der  vielfach  aus  Bequemlich- 
keitsrücksichten vorgezoge- 
nen „Einheit!*-  oder  „Ge- 
wichts-Gruppen-Preise" hat- 
ten, gegenüber  den  ,Stöck- 
Gewicht8u-  oder  den  „Ma- 
schinen -  Gruppen  -  Preisen". 

In  der  Erkenntnis,  dais 
sich  das  Werk  in  seiner  An- 
lage und  in  seinem  Betriebt 
vielfach  an  die  Ideen  befreun- 
deter   Etablissements  an- 
lehnte, da  es  in  kurzer  Zeit 
und  doch  in  verhältnismäßig 
grofsem  Stile  entstand,  öffnet 
es   auch  gern   seine  Tore 
fremden    Besuchern ,  am 
auch  fernerhin  in  gegenseitigem  Gedanken-  Aus- 
tausche  zu  geben   und   zu   empfangen.  Eit 
frischer  und  beweglicher  Geist  durchweht  da> 
(tanze  und  getrost  kann  sich  die  Giefserei  die 
Idee  jenes  munteren  Franzosen  zu  eigen  machen, 
der   über  seiner  Ausstellung   ein   Banner  ent- 
faltete mit  der  Devise:    «Vive  la  coneurrence*. 


Gasaualytische  Durchrechnung  eines  deutschen  Hochofens 

auf  graues  Giefserciroheiscn. 

Von  Dr.  Inf.  C.  Waldeck. 


Es  ist  eine  bekannte  Tatsache,  dafs  sich  der 
Möller  eines  Eisenhochofens  aus  der  Schlacken- 
znsammen8etzung  und  den  Betriebsdaten  berechnen 
läfst.  Der  Hochofen  nun,  mit  dem  sich  die 
nachstehende  Arbeit  befafst,  wird  mit  einem 
(iemisch  von  Rot-  und  Brauneisensteinen  sehr 
wechselnder  Zusammensetzung  betrieben ;  da 
(iesamtanalysen  der  Erze  nur  in  sehr  grofsen 
Zeitabschnitten  angefertigt  werden,  so  berechnet 
man  zweckmäfsig  den   generell  geschmolzenen 


Eisenstein,  was  nach  dem  oben  angeführten, 
bekannten  Verfahren  geschehen  kann. 

Die  Sriihn  ki n Zusammensetzung  ist  folgende: 

35  810»,  10  AltÖ«,  47,38  CaO,  1  MgO,  3,375  CaS 

(1,6  S,   2,6*2  CaO) 

oder  1  SiO,  entspricht:  0,29  AU  Oi,  1,35 CaO,  0,<öMgO. 

Der  zur  Verschmelzung  kommende  Kalkstein 
ist  ziemlich  rein,  besonders  von  Magnesia  und 
Phosphor,  und  zeigt  folgende  Zusammensetzung: 
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SiO,    ...  1,00»/. 

Fe,  0.  .  .  .  2,00  •/.  ^  1,40  Fe  +  0,60  0 

AI, Oi     .   .  1,00  °/o 

Ca.0    .  .  .  53,76  °M  =96,00  «/,,  Ca  CO, 

COi     ...  42,24  %  I 

Zur  eigenen  Sättigung  bedarf  derselbe  daher 
nach  der  Schlackenznsammensetzung: 

<1  SiO,  +  0.29  A1,0,  -f-  1,35  CaO  +  0,03  MgO) 
-|-  (53,76-1,35)  CaO  +  (1-0,29)  A1,0,  +  2  Fe,0, 

oder  ausgerechnet: 

(ISiO,,    0,29  Ali 02,    1,35  CaO.    0,03  MgO) 

62,41  CaO,   0,71  Ah  0-,  2Fe:0,. 
Es  enthalten  daher: 

100  Kalkstein  =  52,41  nutzbares  CaO 
also  eutspricht: 

ICaO-.J,0^  -  1.908  Kalkstein. 

Das  fallende  Roheisen  zeigt  die  Zusammen- 
setzung:     Sj   2,69  "y. 


Der  Schwefel  der  Asche  wird  im  Hochofen 
an  Kalk  gebunden  nach  der  Gleichung: 

CaO  +  8  =  Ca  S  +  O 

ab.»  32  S  =-  56  CaO.    Daher  erfordert : 

1  S  zur  Bindung  JJjcaO 
76 

es   bildet  :    1  CaO —     =  1,286  CaS  unter  Kutwick- 


luug  von 


16 

56 : 


15,81  kif  Schwefel  verlangen  daher 


0,286  Sauerstoff. 

15.34  V  56 


32 


26,85  CaO   oder  26,85  X  1,908  =  51,30  kg  Kalkstein. 


Dabei  entstehen: 


Mn  .  .  . 
P  .  .  .  . 
Gesamte 
S  .  .  .  . 


.  .  .  0,60 

.  .  .  0.60  . 

.  .  .  4,10  „ 

.  .  .  0,01  , 

8,00  % 


so  dufs  1000  kg  Roheisen  920  kg  Fe  enthalten. 

Zur  Anfuhr  gelangen  ferner  westfälische 
Koks,  die  einen  Asche-  und  Nässegehalt  von  je 
8  0 >  aufweisen.  Der  Koksverbrauch  für  1000  kg 
Roheisen  beträgt  1150  kg,  die  demnach  92  kg 
Nasse  und  92  kg  Asche  enthalten.  Die  Koks- 
aiche  zeigt  generell  die  Zusammensetzung: 


F*0, 

SiO,  . 
AliOa 
CaO  . 
MgO  . 

P:Ot  . 


Kok  •••che 
U  •„ 

.  16,28 

.  37,00 

.  25.66 

.  2.94 

.  0,38 

.  16,87 

.  0,77 
100,00 


folglich  <*nt- 
hsltro  92  kg 
Kok  «»«ehr 
I«  kK 

f  10,50  Fe 


14,98 


\   4,48  Sauerstoff 


34,32 
23,59 

2,71 

0.35 
15,34 

1 0,40  Sauerstoff 

92,00 


26.HÖ  -  1.2MH  =  »4.52  kg  CaS 
_'«>,SÖ  ,<  0,286  =  7.»i7  „  Sauerstoff. 

Die  34,32  kg  SiO»  der  Knksusche  verlangen 
zur  Verschlackung  wiederum  nach  der  Schlacken- 
zusaminensetznng: 

ISiOi          1,35  CaO  0,03  Mt'O 

daher  34,32  SiO,  1,35  v  34,32 CaO  0,03X34,32  MgO 
od.  ausgerechnet  verlangen 

34,32  SiO.            46,33 Ca O  1,00  MgO 

davon  sind  schon  in  der 

Koksasvlie  2.71  CaO  0,35  MgO 

also  sind  noch  zuzuschlag.  43,62  CaO  0,65  MgO 

diese  43,62  CaO  entsprechen  43,62  <  1,908  =  83,23  kg 
Kalkstein. 

Es  beträgt  daher  der  Gesamtkalksteinzuschlag 
für  die  Koksasehe : 

1.  für  die  Schwefelbindung     51,30  kg  Kalkstein 

2.  für  die  SiO,- Verschlackung   «1.28  „ 

Zusammen  .  .  134,53  kg  Kalkstein. 

Jetzt  bat  die  Berechnung  der  Gesamtmenge 
des*  CaO,  welche»  als  CaO  in  die  Schlacke  tritt, 
zu  erfolgen,  wobei  zu  vergegenwärtigen  ist,  dafs 
der  verbrauchte  Kalkstein  ein  gewisses  Quantum 
CaO  zur  Bindung  der  eigenen  SiO»  bedarf. 


100,50  kg  Kalkstein  nach  Analyse  =  53,76  CaO  +  42,24  CO, 
daher  134,53  „  „         „         .        —  72,82  CaO  -f  56,82  C( 

ferner:  100  kg  Kalkstein  nach  Analyse  =  1,4  Fe  +  0.6  Sauerstoff  j  1,00  SiO,  +  1,00  A  1,0» 
daher    134,53  „        „  „  „      =  1,88  Fe  +  0,81  Sauerstoff  t  1.35  S:0,  ■}-  1,36  AU O,. 

Es  entstehen  daher  aus  der  Koksasehe  beim  Hochofenschmelzen: 

810,  AI.C».  CO  Mto  l»S  Fe  »»■•■r.toff  CO, 

aus  Koksasche  ....  34,32  23,59  2,71  0.35  34,52  10,50 
ans  Kalkstein   1.35        1,35       45,57         -■  —  1,88 


I  4,43 
\  7,67 
0,81 


56,82 


Zusammen  .  .  35,67       24,94       48,28       0,35  34.52 


12,38 


12,96  56,82 


Nach  der  Schlackenzusammensetzung  ent- 
spricht : 

47,38  CaO,    35  SiO.,    10  Al,0,,    1  MgO. 
daher  unsere: 

48.28  CaO,    —  36,67  SiO-,    10,19  AltO,,    1,02  MgO. 

Demnach  haben  wir  ein  Zuviel  von  26,39 
-  10,19  =  16,20  kg  A1,0,  und  ein  Zuwenig 


von  0,35  —  1,02  =  0,67  MgO  =  1,30  kg  MgC03, 
die  beide,  da  der  Ofen  unter  den  geschilderten 
Verhältnissen  tatsächlich  betrieben  wird,  auf  den 
Möller  zu  verrechnen  sind. 

Der  (iesamtkalksteinzuschlag  zum  Eisenstein 
einschl.  Koks  beträgt  laut  Schmelzbuch  29  °/o 
d.h.  Kloo  kg  Eisenstein  benötigen  290kgKalk- 
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1  4 

Bteiti ;  diese  enthalten  290  X  ^  =  *M><>  kg  Fe 

und  200  X  =  1,74  kg  Sauerstoff.  Das  Aus- 
bringen ans  dein  Eisenstein  beträgt  gleichfalls  lant 
Schmelzbuch  44  °/o,  d.  h.  440  kg  Roheisen  benöti- 
gen 1000  kg  Eisenstein,  oder  1000  kg  Roheisen, 

1000  x  1000 


=  920  kg  Fe  benötigen 


440 


—  2272  kg 


Fe  14.01 

Mn  ....  0,68 
t'aO  ....  21,37 
MgO  .  .  .  .  2,01 
SiOt  .  .  .  .  22.38 
AbO,  .  .  .  10,25 
P  .  .  .  .  042 
S  2.75 


daher  enthalten 
U  kr  In  kg 

1,88 

0,09 
2,99 
0.28 
3,13 
1,44 
0.08 
0,38 


Eisenstein.     Der  Kalksteinztischlag  von  29  °/<>> 
2272  ■  20 

beträgt      1(J0   '  =  «58,88  kg ,  aus  denen  im 

Hochofen  gewonnen  werden: 

4.0«     2.272    9,22  kg  Fe 
1,74  X  2,272  =  3,05  kg  Sauerstoff. 

Durch  2272  kg  Eisenstein  werden  also  tat- 
sächlich nur  gewonnen: 

»20,00  kg  Fe 

davon  durch  Kalkstein  .  .      0,22  „  „ 
Koksasche  .  .    10.50  n  „ 

Zusammen  .  .  000.28  kg  Fe 

Hierbei  ist  aber  zu  berücksichtigen,  dafs 
auch  Eisen  in  die  Schlacke,  den  Formsand  und 
den  Gichtstaub  geht,  sich  also  der  Gewinnung 
in  der  Giefehalle  entzieht  und  das  Eisenstein- 
ansbringen  herabdrnckt. 

Schlacke.  Auf  loöokg  Roheisen  entstehen 
auf  Grund  vorlänflger  Kalkulation  1000  kg 
Schlacke,  die  einen  Gehalt  von  1  °/°  *'e  an^" 
weist,  also  auf  Kloo  kg  Roheisen  1000  X  0,01 
=  10,00  kg  Fe  entführt. 

Formsand.    Hier  sei  der  Verlust  auf  \3  % 

8  33  <  "  92 

veranschlagt,  also  auf  1000  kg  Roheisen  '  UKJ ' 

=  3,10  kg  Fe. 

Gichtstaub.  Pro  1000  kg  Roheisen  werden 
nach  Überschlag  5800  cbm  Gichtgas  erzengt, 
das  einen  Gehalt  von  2,5  g  Staub  in  einem  ; 
Kubikmeter  Gas  enthält  oder  in  58»  »0  cbm  Gicht- 
gas* pro  1000  kg  Roheisen  14  kg  Gichtstaub.  Der- 
selbe besteht  nach  analytischen  Ermittlungen  aus: 

In  100  Teilen 


kies  enthalten.  Diese  Menge  des  im  Eisen- 
stein enthaltenen  Schwefels  läfBt  sich  gleichfalls 
aus  der  Schlackenzusammensetzung  berechnen. 
Die  Schlacke  enthält  1,5  >  Schwefel,  oder  die 
auf  1000  kg  Roheisen  fallenden  1000  kg  Schlacke 
enthalten  1,5  X  Dl  =  15  kg  Schwefel ;  gleichzeitig 
entführen  die  1 000  kg  Roheisen  mit  o,o  l*/o  Schwefel 

dem  Ofen  1000  ^°-01  _  o,10kg  Schwefel,  ferner 

der  Gichtstaub  0,38  kg  Schwefel,  welche  beide 
letzteren  dem  Schwefel  der  Schlacke  zuzurechnen 
sind.    Daher  enthält:  m**m 

Gesamtschwefel  der  Beschickung  .  .  .  15.48 
davon  bringt  die  Koksasche  ein   .  .  .  15,34 

folglich  enthalten  die  2272  kg  Eisenstein  0,14 

Diese  beanspruchen  zur  Bindung  als  Schwe- 
felkies: 

(56)  Fe  ^  (64)  S,,  daher  0, 14  S  =  °'  140 7  56  -  0. 12  kg  Fr. 

o4 

wobei  0,14  -4-  0,12  =  0.26  kg  Schwefelkies 
entsteht. 

Von  dem  Gesamteisengehalt  des  Eisensteine; 
=  915,34  kg  sind  daher  nur  915,34  —  0.12 
=  915,22  kg  Fe  im  oxydischen  Zustande.  E» 
werden  nun  lant  Schmelzbuch  verhüttet: 

70°/o  Roteisenstein  mit  70%  Fe  =  49  Fr 


30  „  Krauneisen 


stein  mit  60  •/•  Fe  =  18  Fe 
67  Fe 


Zusammen     .  73,80  10,33 
Demnach  einhalten  2272kg  des  aufgegebenen 
Eisensteines:  ouo,28kgFe 
dazu  Verlust  durch  Schlacke    .  .   .    10,00  „  , 
,        „     Formsand  ...     3,10  „  _ 
„         „     Gichtstaub  ...      1,96  ^  ., 

2272  kg  Eisenstein  enthalten  .  .  915,34  kg  Fe 

Dieses  Eisen  ist  im  Eisenstein  natürlich  zum 
giöfstcn  Teil  im  oxydischen,  eine  geringe  Menge 
aber  auch  im  snltidischen  Zustand  als  Schwefel- 


Es  entsprechen  07  kg  Fe  in  dem  Möller  ein 
Zusammensetzung  desselben  von  70  kg  Roteisen- 
stein und  30kg  Brauneisenstein.  Daherentsprechen 

70  V  9lb.il 

unsere  9 15,22  kg  Fe  einem  Möller  von  ß7 
30     915  22 

Roteisenstein,  -  67  -  Brauneisenstein,  aas- 
gerechnet 9 1 5,22  kg  Fe  einem  Möller  von  958,22  k; 
Roteisenstein,  409,81  kg  Brauneisenstein. 

Der  Mangangehalt  ist  nicht  von  allen 
Eisensteinen  genau  bekannt,  wird  daher  zweck- 
mäfsig  vom  Roheisen  rückwärts  berechnet.  Diese« 
entliält  0,60  Mangan,  was  —  einen  Ver- 
schlackungskoeffizienten  von  40  °/o  angenommen, 
—  einen  Mangangehalt  von  1,00  °jo  im  Eisen- 
stein bedingt: 

100  kg  Roheisen  =  92  kg  Fe  bedingen  1,00  V  Jin 

im  Eisenstein,  folglich  bedingen  915,22  kg  Fe  -  ^ 

=  9,95 kg  Mn  im  Eisenstein  oder  —  1  Mn=  1,44MojOi- 
9,96  V  1,44  =  14,38  kg  Mn,  O,.  Überdies  noch  üb 
Gichtstaub  enthalten  0,09  Mn. 

Daher  enthalten  2272  kg  Eisenstein  14.33 
-|-  0,09  =  14,42  kg  Mn,Oj. 

Der  Phosphorgehalt  ist  gleichfalls  nirfci 
von  allen  Eisensteinen  mit  genügender  Schärft 
bekannt  und  wird  deshalb  vom  Roheisen  riickwlrr» 

berechnet, 
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100  kg  Roheisen  =  92  kg-  Fe  enthalten  ....  0,60 

daher  enthalten  915,22  „    „      915'^o  °<m  .=  5,97 

daboi  werden  noch  vom  Gichtstaub  fortgeführt  0,06 

Zusammen  .  .  .  6,03 
hiervon  führt  die  Koksasche  dem  Ofen  zu  .  .  0,30 

Mithin  enthalten  2272  kg  Eisenstein  5.73 

142  142 
1  P~  ßl)  PjOs;  also  entsprechen  5,73  kg  I'  ß2  •  5,73 

=  13,13  kg  PiOi. 

Die  Phosphorsaure  ist  an  Tonerde  und  Eisen- 
uxydhydrat  gebunden,  jedenfalls  nur  in  völlig 
verschwindender  Menge  als  Apatit  an  Kalk. 

Die  Nasse  des  Eisensteines  betragt  8  °/o, 
'»der  die  2272  kg  Eisenstein  enthalten  181,76  kg 
Nässe. 

Zur  Berechnung  des  Gehaltes  des  Eisen- 
steines an  zu  verschlackenden  Bestand- 
teilen wie  SiO„  AltOJ;  CaO  und  MgO,  geht 
man  von  dem  Gesamtkalksteinzuschlag  zum  Eisen- 
stein aus,  der  die  Koksasche  immer  mit  berück- 
sichtigt.   Nach  Obenstehendem  erfordern: 

2272  kg  Eisenstein  658,88  kg  Kalkstein 
davon  erfordert  die  Knksaschr    .  134,53  „  „ 

also  benötigen  2272  kg  Eisenstein 

rein   524,35  kg  Kalkstein 

Die  Bindung  der  0,14  kg  Schwefel  im  Eisen- 
stein verlangt   nach  den   beim  Schwefelgehalt 

der  Koksasche  angestellten  Ermittlungen  0,1  *3j?"  °W 

=  0,21  kgOa«)  =  0,21  X  1,008  =  0,40  kg  Kalk- 
stein, wobei  gebildet  werden: 

0,14  <  32  X  1,286  -0,32  kg  CaS 

0,14  X  32  :■'  0,286  -  0,07  kg  Sauerstoff. 

Demnach  sind  zur  Verschlackung  von  SiO* 
•tnd  AI,  03  des  Eisensteines  verfügbar  524,35 
—  il,4o  =  523,95  kg  Kalkstein;  diese  enthalten 
•  l«>o  Kalkstein  nach  Analyse  —  52,14  nutzbares 
„.52S.9Ö  •  52.41  l         ,,  ~ 

100        ~  2/1,60  kg  nutzbares  CaO, 

wovon  der  Gichtstaub  wiederum  2,99  kg  CaO  fort- 
fuhrt, so  dafs  nur  274,60  —  2,99  =  271,61  kg 
CaO  zur  verschlackenden  Wirkung  kommen.  Nach 
der  Schlackenzusammensetzung  entsprechen: 

0»l>  RIO,        AI.O,  MrU 

kg  kg  k*  k* 

47,38  85       10  1 

<l»her                             271,61  200,65    57,33  5.75 

in  den  Gichtstaub  geweht, 
daher  in  der  Schlncken- 
zusammensetzung  unbe- 
rücksichtigt                      —  3,13      1,44  0,28 

die  Koksasche  verlangt 

außerdem   —         -  0,H7 

daher  entsprechen   .  .  .  271,61    203,78    58,77  6.68 
hiervon  brachte  sohon  die 
Koksasche  ein  ...  .      —  16.20 

es  bedingen  daher  unsere  271,61    203,78   42.57  6,68 
l 

XI« 


Die  6,68  kg  MgO  sind  im  Möller  natürlich 
an    Kohlensaure    gebunden    und    bilden  hier 

WXJ5;J=  13,05  MgCO,. 

Ferner  enthält  das  Roheisen  2,69  °/o  Si,  also 
1000  kg  Roheisen  26,9  kg  Si,  die  aus  dem  Möller 

60  4 

stammen  und  hier  26,9  X  «o\  =  57,21  kg SiO* 

entsprechen;  im  ganzen  sind  daher  in  den  2272  kg 
Eisenstein  enthalteu  203,78  J  57,21  =  260,99  kg 
SiO,.  Demnach  enthalten  die  2272  kg  Eisenstein: 


Fei  Oa  . 

Fei  (OH)* 
FeSi  .  . 
MiwO,  . 
PiO*  .  . 
SiOi  .  . 
AlsO*  . 
MgCO,  . 
Nässe 


956.22  kg 

409,81  „ 
0,26  . 
14,42  „ 
18,13  „ 

260,99  „ 
42,57  „ 
13,»  „ 

181,76  „ 


Zusammen  .  1893,11kg 

Es  bleiben  noch  weiter  zu  zerlegen  2272 
—  1893,1 1  =  378,89  kg  Eisenstein.  Dieser  Rest 
mnfs  notwendigerweise  nach  der  Schlackenzu- 
sainmensetzung  ■  CaO  und  MgO  natürlich  an 
CO,  gebunden  —  gebildet  sein,  da  der  Ofen 
unter  den  geschilderten  Verhältnissen  tatsächlich 
betrieben  wird,  also  analog 

47,38  CaO       35  8iO,    10AI,O,    1  MgO 
oder  84,61  CaCO»    85  810,    10  ALO,    2,10  MgO. 

Es  besteht  daher  die  Gleichung: 

84,61  x 
+  35,00  x 
+  10,00  x 
+   2.10  x 

Zusammen  131.71  x  878,89 

x  -  2,8765. 

Obiger  Rest  von  378,89  kg  Eisenstein  be- 
steht aho  aus: 

84,61  A  2,8765  Ca  CO,  +  35     2,8765  8iO»  +  10 
2,8765  A1,0,  +  2,10  ;<  2,8765  MgCO, 

oder  ausgerechnet  aus 

243,38  kg  CaCO)  +  100,69  kg  SiO,  +  28.77  kg  ALO,  + 
6,05  kg  MgCO,. 

Die  für  1000  kg  Roheisen  aufgegebenen 
2272  kg  Eisenstein  bestehen  also  aus: 


Fe»Os    .  . 

Fe, (U litt  . 
FeS2  .  . 

MniO«    .  . 

I'.Os  .  .  . 

SiO,  .  .  . 

AUO,    .  . 

CaCOi    .  . 

MgCO,  .  . 

Nässe    .  . 


956,22  kg 
409,81  „ 
0,26  „ 
14,42  „ 
13.13  kg 
361,68  „' 
71,34  „ 
243,88  „ 
20,00  „ 
181,76  . 

.  2272,00  kg 
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Verfolgen  wir  den  Möller  durch  den  Ofen!   Hier  entstehen  aus: 

I.  Fe.  Oi :     1»66,22  kg  !,56^x  7  =  669,35  kg  Fe  und       ^  "  *  =  286.87  kg  Sauerstoff. 

II.  Fe»(OH).  400,81  kg409,81'*'  °  -  245,89  kg  Fe  und  m^QX  4  =  163,92  kg  (3  H,0  -f  O,,.  [>jMr 

(3  H,0  +  3<>)  stehen  im  AtomverhältniR  54  H,0  :  48  Sauerstoff  =  9  H,0  +  8  Sauerstoff.  weskall. 

obige  168,92  kg  weiter  zerfallen  in  (9  +  8  =  17)  '  "  =86.78  kg  Wasser  und  "  " 

—  77,14  kg  Sauerstoff. 
III.    FeS, :  0,26  kg.    0.12  kg  Fe  und  0,14  kg  Schwefel. 

Aus  diesen  Eisenverbindungen  entstehen  im  Ofen  : 

Vt  Stuerfioff  Wuwi  Schorf«! 

Aus  Fest».                                  669,:»  286.87                 86,78  0,14 

„    Fe,  (OH)»  245,89  77.14 

„    Fe  8,                                         0,12  o^q.           I>ie  10  kg  Fe  gehen  in  die  Schlad 

Zusammen  .  .  915,36  '        a,s  Fe°  J\*  beanspruchen  dabei  56  VV 

Davon  ah  Verlust  in  Schlacke    .    10,00  +  16  Sauerstoff  =     ;"\     =  2,86  Sauerstoff,  h,  d*f- 
„       „       „       „  Formsand  .3,10 


.;::,  ,  „.  '     V'A ;     an  freiem  Sauerstoff  nnr  364,01  -  2,86  =  3*>1.15  kC 
Ouhtstaub  .      1.,«»     entste,|en .   ,He   ,0  k    Kt.  bill,en  jn  ller  >SchUfkf  ,„ 

Zusammen  .  .900,30     +  2,86  =  12,86  kg  FcO. 


IV.    S  im  Eisenstein:  0,14  kg  benötigen  0,40kg  Kalkstein,  unter  Bildung  von  0,32kg  CaS  und  0,07  k? 
Sauerstoff'. 

V.  MmO,:  14,12  kg. 

a)  60  7«  reduziert  und  ins  Roheisen  ^  UA*(M)  ''°     8,65  kg  Mn, Oa  ^6,00  kg  Mn  und  2,65  kgSaneni-ff. 
h)  40  •/•  als  MnO  in  die  Schlacke  -  5,77  kg  Mn.o,;    15s  Mn;Oä  ^  142  MntO,  +  16  Saaenf.ff. 
also  5,77  Mu,0,^  5J7i_J42  ^  5,19  MnO  und  R'77  X  16  =  0,58  kg  Sauerstoff. 

VI,  1M>:.:  13,13  kg  =  5,73  kg  V  und  7,40  kg  Sauerstoff.    0,WiP  in  den  Gichtstaub  in  Form  von 

die  dazu  0,08  kg  Sauerstoff  binden.  Daher  5,73  —  0,06  =  5,67  kg  1»  ins  Roheisen  und  7,40  -(>."• 
7,32  kg  Sauerstoff. 

VII.    Si<>,:  301,68  kg.    Davon  reduziert  57,21  kg  =  26,9t)  kgSi  +  30,31  kg  Sauerstoff-  fernere  3,13 kj»  d 
den  Gichtstaub;  verschlackt  361,68  —  57.21  -  3,13  -  301,34  kg  SiO... 

Anmerkung:  An  Sauerstoff  entstehen  also  zusammen:  (301,15  -f  0.07 1 -f- (2,65  +  O.fc. 
+  7,32  +  30,31  =  402,08  kg. 

VIII.    AM»,:  71,3-1  kg.    Davon  1.44kg  in  den  Gichtstaub,  also  69,90kg  in  die  Schlacke. 

XI.    Ca  CG»:  243,38  kg  =  107,09  CO,  und  186.29  kg  CaO;  2,99  Ca  G  in  den  Gichtstaub,  weshalb  13*.* 
2,99  -.  133,30kg  CaO  in  die  Schlacke  gehen. 

X.    Mg  CO  , :  2O,00  kg  =  10,47  kg  COj  +  9,53  kg  MgO.    Von  letzteren  gehen  0,28  kg  in  den  UklitmoV 
also  9,53     0,28  =  9,25  kg  Mg<>  in  die  Schlacke. 

XI.    Kalkstein:  658,88kg.    Diese  enthalten  nach  Analyse: 

kg  k« 

SiGi   1,00  6,59  CaO   53,76  354,21 

AM),   1,00         6,59  CG»   42,24  278,31 

Von  den  354,21  kg  CaO  werden  anderweitig  verbraucht  und  zwar: 

für  Hindung  des  S  in  der  Koksasche   26,85  kg 

u        „         y,        ~  dem  Eisenstein  '   ....    0,21  „ 

„    Verlust  in  den  Gichtstaub  0,38  „ 

Zusammen  .  .  27,44  kg 
Also  tatsächlich  als  CaO  in  die  Schlacke  354,21  -  27,44  =  326,77  kg  CaO. 
XII.    Koks:  1150kg  -,966kg  aschen   und  nassefreie  Knkssubstanz.    Dieselbe  besteht  aus: 

in  *  o  von  «Uo  enthalten 

WO  kg  »«  «  kg-  In  kg 

C  iH5  917,70 

H   3  28,98 

O   2  19,32 

ZnsaiODien  .   .  100  !K56,00 

Das  Eisen  enthält  4.1  '»/.  C,  d.  h.   1000  kg  Roheisen  entfuhren  dem  Hochofen  41  kg  C,  w  <W» 
017.70-  41  =   876,70  kg  C  zur  Verbrennung  gelangen. 
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Es  geben  also  ii 


Roheisen 

Schlacke 

Gichtgas 

F*    |   »  1  Mb  (  P  C 

F«U   MnO     CO    |M((>  C»      SIO,  Al,0» 

0          CO,        H.O  1? 

Kiaeostein 
Kalkstein 

Koks    .  . 


900,30  26,90  6,00  5,  K5 
9:22!   -     -  - 

10,00    -     —  0,3041.0(1 


12,86  5,19  133,80  9,25,  0,32:  301,34^  69,90 !  402,08  ^JJSJ 


32(3,77' 


—  I     6,59  6,59 

I 


>   —     -      2,71jO,35  34,52j  34,32  23,5! 


1 920,02  26,90  6,00  5,95  41,OO]l2,80  5,19  462,78  9,60  34,84  342,25  100,08; 

FeO       MoO       CO  MfO 


0,81 
4,48 
7,67 
19,32 


278,31 


86,78| 
181,76j 

92,0028,98 


434,36  395,87  360,54128,98 

CS        810,  AI.O, 


Nach  der  Schlackenzusammcnsetzung  müfste 

die  Schlacke  enthalten   1,29     0,58     47,38     10,00     3,38     35,00  10,00 

tatsächlich  verhalten  sich  die  Werte  wie    .  1,31     0,53     47,38      9,83     3,56     35,12  10,24 


An  Schlacke  wird  für  1000  kg  Robeisen  pro- 
duziert:      Ke0  12,86  kg 

MnO    .      ...     5,19  „ 

CaO   462,78  „ 

MgO   9,<>0  „ 

S  ■  •  ,  .  »*i4^84  u 
SiOf  ....  342,25  . 
AhO,  100,08  „ 

Zusammen  .  967,60  kg 


Die  Gichtgase  haben  nach  angestellten  ana- 
lytischen Ermittlungen  die  Zusammensetzung  in 
Volumenprozenten : 

CO)  10,00  °/o 

CO  26,00  „ 

H   1,50  „ 

N   62,50  „ 

Znsammen  .  100,U0  "/»,  ein  Liter  des 


Gases  wiegt: 


10 


C0,=:  10QX  1,^71  =0,1971 
CO  =  ^  v  1,254  -  0,3260 
H  =  J^X  0,009  -0,0014 
N  =f^X  1,254  =  0,7837 
1  Liter  de«  Ciaaes  wiegte  1,3082 

Daraus  berechnet  sich  die  Analyse  in  Gewichts- 
prozenten : 

CO,  15,07  «/o 

CO   24,92  „ 

H   0,11  „ 

N  59,90  „ 

100,00 


1  CO,  besteht  au»  (44  C  O,  =  12  C  +  32  C)  :  0.7273  Teilen  Sauerstoff  +  0,2727  Teilen  Kohlenstoff 


1  CO 


(28  CO  ^  12  C  -f  16  C)  :  0,6714 


+  0,4286 


Folglich  besteh.  15.07  Teile  COj  aus  :  15,07     0,7273  -  10,96  Sauerstoff  +  15,07  X  0,2727      4,1 1  Teilen  Kohlenstoff 
•»     24,!>2  ..     •■*  •••••••  ■■■<-•■• 


14 '>4  10  68 

C  0  aus  :  24,92  X  0,5714  -     1     Sauerstoff  +  24,92  X  0,4286^=  -  , 

.  .  25,20  S...,,m...  .  14,79 


Daher  entspricht  in  dem  Gichtgas: 

2520 


1  C--- 


1479 


1,7038  Teilen  Sauerstoff. 


An  Kohlenstoff  birgt,  die  Gosamtbeschicknng  des  Hochofens  in  sich: 

I.  395,87  kg  CO*.    Diese  bestehen  aus :  395,87  .  0,2727  -  107,94  kg C  und  395,87  X  0,7273  =  287,!«  kg 

Sauerstoff. 

II.  Ans  dem  Koks   876,70  „  C 

Znsammen  Kohlenstoff  der  Beschickung  .  .  .     984,64  kg 

Diese  benötigen  zur  VorgnBung  98  l,tf  1  X  1,7038  !  freies  Gichtgas.    Nach  der  Analyse  in  Gewiehts- 
—  1677,63  kg  Sauerstoff.     Ks  entstehen  dabei,     prozenten  enthalten: 
danachübenstehendoni  2ö,2okg  Sauerstoff  100  kg  ok*t|M  trocken: 


trockenem,  staubfreiem  Gichtgas  entsprechen: 
1677,63  v  100 

25  20       =  6657,26  kg  trockenes,  staub- 


100    kg  0,11kg  H 
folglich  6657,26  „     0,1 1  *  =  7,32  kg  H. 


Der  für  1000  kg  Kobeisen  erforderliche  Koks  enthält  28,98  kg  H,  woraus  sich  ergibt: 

1.  Es  verbrennen  im  Hochofen  28,98  —  7,32  —  21,66  kg  H  zu  H.O,  wobei  (2  H  +  16  Sauerstoff) 

16  021,M,  =  m  ^  ^  Sa,lerstoffver,,ra,u.ht  werd  unt  Bi]d  yon  18  -21,66  =  m     kg  Wagscr 

2.  Die  Nässe  des  Gebläse»  indes  findet  sich  an  der  Gicht  gänzlich  als  Wasser  wieder,  weshalb  etwaige 

Zersetzungsprozesse'  des  Wassers  innerhalb  des  Ofens  nicht  zu  berücksichtigen  sind. 
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Im  ganzen  stellt  »ich  also  die  Sanerstoffbilanz  wie  folgt: 

Erforderlich:  Schon  vorhanden: 

Zur  C- Verbrennung  .  .  .  H»77,(»3kgO     Ans  der  Beschickung  durch  Reduktion  u.  Koks  .  434.36  kg  O 

Zur  H -Verbrennung  .  .  .    173,28  ,.    ,  „  Kohlensäure  der  Beschickung  ,     „      .  287,93  ,  Säumte 

1850,91  kg  0.  722,28  kg  SumUl. 

Es  sind  daher  mit  dem  Gehläsewind  einzuführen  1850,91  —  722,2!»  -  1 128,^2  kg  Sauerstoff. 

23  kg  Sauerstoff  entsprechen  KM)  kg  atmosphärischer  Luft 

1 128,62  100 


daher  1128,62 


1  ebm  Luft  wiegt  1,28306  kg 

4007  I Li 

4907,04  kg  Luft  =  ^ 


=  4907,04  kg  atmosphärischer  Luft. 

daher 
3794,95  cbm  Luft. 


Die  durchschnittliche  Feuchtigkeit  der  Luft 
betiügt  in  dem  betreffenden  Ort  7  g  für  das 
Kubikmeter,  so  dafs  der  Gebläsewind  dem  Ofen 
3794,95  X  0,007  -  26,56  kg  R.  O  zuführt.  Der 
Nässegehalt  des  Gichtgases   beträgt  demnach: 

I.  aus  der  Beschickung   360,54  kg 

II.  aus  der  Verbrennung  des  H   .  .  194,94  .. 

III.  aus  der  Nässe  des  Gebläsewindes    26,56  ., 


zusammen 


582,04  kg  Nasse 


Es  entstehen  für  1U00  kg  Roheisen,  wie  oben 
ausgeführt,  6657,26  kg  Gichtgas  trocken,  oder, 

6657  26 

da  1  Liter  1.3082  g  wiegt,   {  ^  =5089  cbm 

trockenes  Gichtgas  von  0°C  und  760  mm  Baro- 
meterstand. 

Mittlerer  Barometerstand  des  Ortes  ist  745  mm, 
wodurch  sich  das  Gichtgasvolumen  für  die  Tonne 

Roheisen   ändert:        74-        =  5190,78  cbm 

trocken.    Nun  zum  Nässegehalt  des  Gases: 
5190,78  cbm  enthalten  582,04  kg  ILO 

daher  1  cbm  Gichtgas 
582,04 
5190,78 

Zwei  Ofen  liefern  in  24  Stunden  zusammen 
170  t  Roheisen.  Die  Öfen  haben  in  2  1  Stuuden 
je  4  mal  Abstich,  was  einen  jedesmaligen  Still- 


=  0.1121  kg  H»0  =  112,1  grLO. 


Gegichtet  werden  die  Öfen  in  24  Stunden  zu- 
sammen 68  mal,  was  ein  Offenstehen  derGlocke  von 
je  1 5  Sekunden  ~  1 7  Minuten  bedeutet.  In  die*-r 

882  432  60  '<  17 
Zeit  werden  =11  ü30,45cbmGicln- 

gas  produziert,  von  denen  50  °/o  =  5515,22  eins 
unbenutzt  fortgehen  sollen,  was  einen  Verla?! 

5515,22  >'  100       ^     ,  „.    ,      ,  .  , 

VOa     882  432  60     ~    '     "  0  Gesamtgichtp^- 

qnantums  bedeutet. 

Den  Wind  liefert  eine  Zwillingscompound- 
gebläsemaschine  von  2  m  Gylinderdurchine*5fi 
und  1,6  ra  Hub.  Bei  einer  Produktion  von  17"  r 
Roheisen  macht  sie  29  Touren  für  die  Minute,  nnd 
läuft  dabei  1360  Minuten.   Für  1 1  Roheisen  läcfi 

i  i      i    v      .  •     18«0«.     t       1360  /  29 
daherdienaschine  ....  Minut.  —  Touren 
1/0  l«0 

Die  Maschine  liefert  bei  29  Touren  für  die 

2» 

Minute  ein  Windquantum  von  ti     X  M  X  2  >  * 

(Zwilling)  X  29  =  585  cbm,  daher  in  * 

585  X  1360  , 
Touren        _Q  cbm. 


Der  Wirkungswert  der  Maschine  sei  90 
1360  v  29 
170 

1360 


Es  liefert  daher  bei 


Touren  =  1000  kf 


stand  von  10  Minuten,  in  Summa  80  Minuten  Kol,ciscn  die  Maschine  585  X  j70  XV- 

bedeutet.    Es  werden  daher  produziert  4212  cbm  Wind. 

in  24  >  60  —  8      10=  1360*  —  170t  Roheisen  oder  Tatsächlich   gelangen   aber  nur,  wie  <>b« 

170  x  5190,7«  =  882  432,60  cbm  Gichtgas  berechnet,  3794,95  cbm  Wind  im  Hochofen  fti 

also  in  1  Minute  (ifenbetrieb  1  t  Roheisen  zur  Reaktion,  so  dafs  ein  VerU'i 

882432.60  ......         „lur.  von  42 1 2  —  3794,95  =418  cbm  Wind  vorhand« 

..,.,„     cbm  Gichtgas  =  648,5a.  ,      ,.  0/ 

1360  h  ist,  odor  9,9n  °/o. 
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Kennedys  doppelter  (irichtverschliifs  für  Hochöfen. 


Auf  der  diesjährigen  Frühjahrsversammlung 
des  Irou  and  Steel  Institute  *  in  London  am  8.  Mai 
kam  eine  Abhandlung  von  Axel  Sahlin  über  den 
neuen  Glehtverschlufs  von  Julian  Kennedy  zur 
Verlesung,  aus  der  nachstehende  Mitteilungen 
wiedergegeben  seien. 

Hei  dem  Entwurf  der  Kennedyschen  Kon- 
struktion war  der  leitende  Gedanke  vor  allem 
dec,  Explosionen  auf  der  Gicht  zu  verhüten, 
und  zwar  gründet  er  sich  darauf,  dafs  1 .  Explo- 
sionen innerhalb  des  Gichtverschlusses  nicht  ein- 
treten können,  solange  sich  das  Gas  nicht  mit 
Luft  mischt,  und  dafs  2.,  selbst  wenn  eine 
aufsergewöhnlich  schnelle  üasverbrennnng  in  die 
Erscheinung  tritt,  diese  bei  hermetisch  abge- 
schlossenem Gichtverschlufs  nur  eine  höhere 
Pressung  hervorrufe,  die  aber  durch  die  Gicht- 
gas-Ableitungsrohre allmählich  wieder  ihren  Aus- 
gleich finde. 

Wie  aus  der  Abbildung  hervorgeht,  wird 
der  Hochofenschacht  in  der  in  Amerika  und 
England  üblichen  Weise  von  einem  auf  Säulen 
ruhenden  Blechmantel  nmgeben,  dessen  vertikale 
Xietnähte  doppelt  genietet  sind,  und  dessen 
gesamte  Bauart  luftdicht  ist.  Der  Blechmantel 
schneidet  nun  nicht  mit  dem  Gichtplateau  ab, 
sondern  wird  oberhalb  desselben  zusammen- 
gezogen und  geht  unter  einem  Winkel  von  etwa 
45°  in  einen  abgestumpften  Kegel  über.  Der 
obere  Teil  dieses  abgestumpften  Kegels  weist 
einen  gerade  entsprechend  grofsen  Durchmesser 
auf,  um  das  Herunterlassen  des  Parrykegels 
durch  die  zentrale  Gichtöffnung  zu  ermöglichen; 
letztere  endet  in  einem  kräftigen  schmiedeisernen 
oder  Stahlgufs-Ring.  Ungefähr  acht  Fufs  nnter 
der  Gichtebene  ist  an  den  Mantel  auf  der  Innen- 
seite des  Ofens  ein  starker  Winkelring  ange- 
nietet, der  zum  Schutz  des  Eisenblechs  eine 
15  Zoll  dicke  Schicht  feuerfesten  Steinmateriale 
trägt.  Diese  Steinschutzsehicht  steht  nicht  in 
Verbindung  mit  dem  Ofenschachtmauerwerk,  so 
dafs  sich  dieses  frei  auszudehnen  vermag. 

Die  Ofengase  ziehen  aus  der  Gicht  durch 
vier  in  der  Abbildung  erkennbare  Krümmer,  die 
sich  auf  der  Gichtebene  in  zwei  Leitungsrohren 
vereinen,  dnrch  welche  sie  abwärts  zu  den  Gas- 
reinigern ziehen.  Explosionsklappen  sind  weder 
an  dem  Ofenmantel  noch  an  den  Gasableitungs- 
rohren angebracht.  Dio  ganze  <iicht  hat  her- 
metischen Abschlufs. 

Der  geneigte  Gichtuufzug  ist  zweigeleisig 
nnd  besteht  aus  drei  miteinander  versteiften 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  15KM  Nr.  10  S.  047 
and  648. 


Hauptträgern,  die  auf  der  Ofensohle  fest  ver- 
1  ankert  sind.  Der  obere  Teil  des  Fördergerüstes 
wird  auf  der  Gicht  von  zwei  vertikalen,  durch 
Bolzen  verbundenen  Stützen  getragen;  diese 
ruhen  in  Stahlgufsschnhen  auf  dem  eingezogenen 
Teil  des  Ofenmantels  —  an  der  nach  dem  Aufzug 


zu  gerichteten  Seite,  nnd  in  ihrem  oberen  Ende 
in  Lagerböckeri,  die  an  die  Unterkante  der 
Hauptträger  genietet  sind.  Die  Stützen  bilden 
die  einzige  Verbindung  zwischen  dem  selbstän- 
digen schrägen  Gichtaufzug  und  dem  eigent- 
lichen Ofen. 

Oberhalb  der  Lagerböcke  der  Stützen  geht 
das  Fördergerüst  aufwärts  und  dient  gerade  über 
der  Gichtöffnung  als  Unterstützung  für  eine  runde 
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Plattform,  auf  der  sich  die  (Minder  für  die  Be-  \ 
wegnng  des  Gichtverschlusses,  sowie  die  Haupt- 
seilscheiben für  die  Aufzugsseile  befinden.    Diese  ! 
Plattform,  mit  Geländer  und  Stufenleiter  ver-  I 
sehen,  gilt  als  zweckdienliche  Statte  für  den 
Wärter  beim  Nachsehen  der  Cylinder  und  des 
Aufzug».     Die  eigentliche  Plattform   um  den 
Gichtverschluls  herum  wird  nur  beim  Auswechseln 
und  Kontrollieren  der  einzelnen  Giehtverschluls- 
toilo  betreten;  ständig  weilt  kein  Arbeiter  weder 
anf  diesem,  noch  auf  dem  oberen  Plateau. 

Der  festliegende  Schütttrichter  der  Gicht  ist 
mit  dem  Winkelring  vernietet,  welcher  den  zu- 
sammengezogenen oberen  Teil  des  Ofenmantels 
nmschliefst;  er  ist  nicht  grofs  und  erstreckt  sich 
kaum  unterhalb  der  15  Zoll  starken  Steinschutz- 
schicht.  An  seiner  unteren  Seite  wird  der  Schntt- 
trichter  durch  einen  Parrykegel  bekannter  Art 
abgeschlossen,  der  mittels  zentraler  Zugstange, 
direkt  verbunden  mit  dem  zentralen  Hnbeyliuder, 
gehoben  und  gesenkt  werden  kann.  Auf  dem 
Schütttrichter  ist  ein  Füllrumpf  aufgesetzt,  der 
mit  gut  verschliefsbaren  Türeu  zur  eventuellen 
Besichtigung  des  Innern  versehen  ist  und  oben 
durch  einen  kleinen  Parrykegel  Zugang  und 
Abschluls  findet.  Der  kleine  Vcrteilungs-Farry- 
kegel  ist  an  einem  Rohre  aufgehängt ,  das  die  j 
Zugstange  des  Chargier-Parrykegela  umschliefst. 

Über  diesem  Verteilungskegel  steht  der  zur 
ersten  Aufnahme  des  Möllers  bestimmte  Füll- 
cylindor  von  der  in  Amerika  üblichen  Konstruk- 
tion. Sein  oberer  Teil  hat  längliche  Form,  und 
die  Möllerwagen  schütten  die  Materialien  links 
oder  rechts  von  der  Zugstange  den  Verteilungs- 
kegels, wodurch  bei  richtigen  Abmessungen,  selbst 
bei  Verhüttung  vieler  Erzsorten,  eine  völlig  be- 
friedigende Mischung  und  Verteilung  des  Möllers 
erzielt  werden  soll. 

Der  Chargier -Parrykegel  wird  durch  einen 
hydraulischen  Cylinder  gehoben  und  in  seiner 
Lage  gehalten ,  welcher  entweder  in  Wasser, 
oder  in  kalten  Gegenden  in  Sodawasser  beziehungs- 
weise Ol  arbeitet.  Daa  hydraulische  Ventil  wird 
durch  dünne  Drahtseile  von  dem  Fufse  der  Auf- 
zugsmaschine aus  betätigt.  Die  Länge  des  Oy-  j 
linders  ist  so  bemessen,  dafs  der  Parrykegel  einen  j 
Hub  von  etwa  2  Fufs  oder  etwas  mehr  oder 
weniger  machen  kann,  bevor  der  Plungerkolhen 
auf  den  Boden  des  Cylinders  trifft.  Der  Hub  des 
Cylindcrs  beträgt  indessen  *i  Fufs,  wobei  der 
obere  Teil  des  Hubes  zum  Auswechseln  der  Parry- 
kegel verwendet  wird.  Der  Verteilerkegel  hängt 
an  einem  Rohre ,  in  welchem  die  Zugstange 
für  den  Chargierkegel  verschiebbar  ist;  letz- 
terer wird  ebenfalls  durch  einen  Cylinder  unter 
der  Einwirkung  eines  Gegengewichthebels  bewegt. 
Das  Gegengewicht  ist  genügend  schwer,  um  den  | 
Kegel  selbst  dann  in  seiner  Lage  zu  halten, 
wenn  der  Füllruinpf  mit  Material  gefüllt  ist. 
Der  Kraftcylinder  dient  nur  dazu,  das  Gegen- 


gewicht zu  heben  und  das  Senken  des  Vertfiler- 
kugcls  zu  gestatten,  wodurch  die  Charge  rings  nti; 
den  Chargierkegel  herum  niederfallt.  Dieser 
Cylinder  ist  ebenfalls  mit  einem  Plungerkolko 
versehen  und  arbeilet  in  Wasser,  Sodawasser 
oder  Öl  je  nach  den  örtlichen  Verhältnissen. 
Sein  Ventil  wird  wie  dasjenige  des  Hanpteylinder* 
durch  den  beschickenden  Arbeiter  von  dem  FoiW 
der  Aufzugsinaschine  aus  betätigt. 

Die  Hauptseilscheiben  für  die  Aufzug*seile 
ruhen  in  Lagerböcken  mit  Zapfenlagern,  die  mit 
selbsttätiger  Ringschmierung  versehen  sind.  Der 
Fufs  der  Lagerböcke  ist  mit  der  oberen  Platt- 
form durch  Bolzen  fest  verbunden.  Die  Förder 
wagen  werden  durch  an  den  Aufzugsseilen  be- 
festigte Bügel  emporgewunden,  welche  sich  anf 
Zapfen,  die  an  der  Außenseite  der  Förderwagen, 
an  ihrem  unteren  Ende,  sitzen,  drehen  künneu. 
Die  Vorderräder  des  Hundes  gleichen  gewöhn- 
lichen Eisenbnhuwagenrädern,  deren  Spurweite 
dem  Geleise  des  Aufzuges  entspricht.  Die 
Hinterräder  werden  von  zwei  Häderpaaren  ge- 
bildet, deren  inneres  -  Paar  dieselbe  Sparweite 
besitzt,  wie  die  Vorderräder,  also  für  das  Haupt- 
geleisc  pafst,  während  die  anderen  lader  anf 
gebogenen  Geleisteilen  am  oberen  Ende  de> 
Aufzuges  laufen,  die  derartig  gebogen  erscheinen, 
dafs  beim  Auflaufen  der  Räder  auf  dieselben  der 
Förderwagen  gekippt  wird  und  seinen  Inhalt  \i 
den  Beschickungstrichter  am  oberen  Eude  de- 
Fiillrumpfes  abgibt.  Die  Förderwagen  sind  mi; 
Stahlplatten  ausgekleidet,  welche  bei  eintreten- 
dem Verschleiß  leicht  ausgewechselt  werden 
können.  Aufser  den  Förderwageu  braucht  nur 
noch  Ersatz  für  die  Seile  und  Seilrollen  bereit 
gehalten  zu  werden,  die  übrigen  Aufzugsteile 
sind  dem  Verschleifs  nicht  ausgesetzt. 

Die  Aufzugsmaschine  arbeitet  vollstAndi? 
selbsttätig.  Die  von  Hand  vorzunehmende  Ar- 
beit beschränkt  sich  lediglich  auf  das  i'len  der 
Maschinen  bezw.  auf  die  zur  zeitweisen  Über- 
wachung dieser  Art  von  Maschinen  nötigen  Ar- 
beiten, d.  i.  auf  das  Ölen,  Abdichten,  Nachziehen 
der  Bolzen,  Lagern  u-.  s.  w. 

Der  Aufzug  wird  entweder  mit  Dampf  oder 
Elektrizität  betrieben.    Beim  Gebranch  der  letz- 
teren Kraft  erwächst  eine  Ersparnis  von  30  bU 
40  °/o  Dampf,  doch  stellen  sich  anderseiu  dt? 
Kosten  der  elektrischen  Anlage  ungefähr  doppelt 
so  hoch,  als  diejenigen  einer  Dampfmaschine 
Die  Auswahl  der  Betriebskraft  hängt  daher,  jr 
nach  den  örtlichen  Verhältnissen,  von  dem  Werte 
des   Dampfes,    der   Länge   der  erforderliches 
Dampfleitung  und  anderseits  von  der  Kapazität 
Aufstellung  und   Anorduung   der  elektrischen 
Kraftanlage   ab.     Beide  Arten   von  Betrieb* 
inaschinen  arbeiten  mit  gleicher  Zuverlässig«1 
und  Schnelligkeit. 

Die  Dampfaufzugsmaschine,  welche  zweiejlti- 
drig  und  stehend  angeordnet  ist,  treibt  durth 
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Rädergetriebe  die  Welle  der  beiden  Seiltrommeln 
an.  Die  Ventile  sind  in  einem  mittleren,  zwischen 
den  beiden  Gliedern  angebrachten  Ventilkasten 
untergebracht;  sie  bestehen  aas  zwei  Kolben- 
rentilen  und  einem  mittleren,  zum  Verteilen, 
Drosseln  und  Umsteuern  des  Dampfes  dienenden 
Ventil  von  sehr  sinnreicher  Bauart  (of  uuique 
and  ingenious  construction ;  nähere  Angaben 
fehlen.    D.  B.). 

Die  Seiltrommeln  sind  mit  Nuten  zur  Auf- 
nahme doppelter  Seile  versehen  und  durch 
Zwischenrollen  derartig  miteinander  verbunden, 
dafs  die  Seile  in  gerader  Richtung  von  den  Haupt- 
seilscheiben über  die  Trommeln  geführt  werden. 

Das  Übersetzungsgetriebe  besteht  aus  einem 
stählernen,  mit  der  Trommel  verbundenen  Spur- 
rade und  einem  auf  der  Kurbelwelle  angeord- 
neten stählernen  Zahngetriebe.  Die  Kurbelwelle 
ist  ferner  mit  einer  starken,  selbsttätigen  Band- 
bremse ausgerüstet. 

Wenn  die  Maschine  sich  in  Bewegung  be- 
findet, wird  das  Drosselventil  durch  ein  Hebel- 
werk reguliert,  das  durch  eine  Daumenscheibe 
bewegt  wird,  welche  ihren  Antrieb  durch  ein 
auf  dein  äufseren  Ende  der  Trommelwelle  sitzen- 
des Rädergetriebe  erhalt.  Dioses  Ende  der  Welle 
besitzt  die  Gestalt  einer  starken,  mit  vierkanti- 
gem Kopfe  versehenen  Schraube,  auf  welcher 
zwei  verstellbare  (iegemnuttern  aufgeschraubt 
sind.  Zwischen  diesen  Muttern  läuft  eine  lose 
Mutter,  ohne  sich  zu  drehen,  bis  sie  mit  einer 
der  Gegenmuttern  in  Eingriff  kommt  und  als- 
dann gezwungen  wird,  sich  mitzudrehen.  Hier- 
bei dreht  sie  das  Zahnrad  und  die  Daumch- 
scheibe,  welche  die  Dampfleitung  drosselt  und 
schliefslich  sowohl  den  Dampf,  als  auch  den 
Auspuff  abstellt,  während  gleichzeitig  die  Band- 
bremse augezogen  wird.  Durch  Einstellung  der 
(iegemnuttern  kann  die  Wirkung  der  Daumen- 
acheibe  derartig  geregelt  werden,  dafs  die  Ge- 
schwindigkeit und  das  Anhalten  der  Förderwagcu 
genau  in  der  gewünschten  Weise  erfolgt.  Die 
gauze  Reguliervorrichtung,  welche  starke  Bauart 
aufweist,  wirkt  äufserst  zuverlässig,  da  alle  mit 
Anschlugen  versehenen  Seile  und  sonstigen  Hilfs- 
mittel in  Wegfall  kommen. 

Die  elektrische  Anfzugsmaschiiie  ist  mit  ähn- 
lichen Seiltrommeln  wie  die  beschriebene  Dampf- 
aufzugsmaschine  versehen.  An  Stelle  der  Dampf- 
maschine wird  ein  Motor  von  120  bis  150Pferdo- 
kräften  aufgestellt.  Zwischen  der  Kurbelwelle 
und  der  Trommelwello  ist  zur  Verminderung 
der  Geschwindigkeit  ein  Übersetzungsgetriebe 
eingeschaltet.  Die  elektrischen  Schalt-  und 
Sicherheitsvorrichtungen,  die  elektromagnetische 
Bremse  und  der  Widerstand  werden  sämtlich 
durch  eine  selbsttätige  Vorrichtung  auf  dem 
äufseren  Ende  der  Trommelwelle  betätigt,  welche 
die  Bewegung  des  Aufzugs  an  den  gewünschten 
Punkten  verlangsamt  und  unterbricht. 


Ein  Schwungkran  zum  Heben  des  Ghargier- 
;  kcgels  oder  des  Schütttrichters  bezw.  beider  zu- 
sammen ist  in  geeigneter  Weise  auf  der  unteren 
Gichtplattform  angebracht  (siehe  die  Abbildung). 
Der   obere  Teil  dieses  Krans  wird    von  den 
Fördergertistträgern  getragen.  Über  diesen  Kran, 
welcher  mit  Seilrollen  ausgerüstet  ist ,  läuft  ein 
Drahtseil,   das  an  seinem  oberen   Ende  einen 
!  starken  Haken  hält,  während  sein  unteres  Ende 
,  nach  einer  Winde  am  Boden  des  Ofens  führt 
oder  mit  einer  Lokomotive  verbunden  sein  kann. 
Auf  diese  Weise  kann  das  Auswechseln  der 
;  (üchtverschlufsteile,   sowie  jede  vorkommende 
Reparatur  so  leicht  und  schnell  als  möglich  be- 
werkstelligt werden. 

Zur  Charakterisierung  des  Kennedyschen  Gicht- 
!  verschlusses  gibt  Sah  1  in  folgende  Vorteile  an: 

1.  Explosionsfreiheit,  in  der  Praxis  erprobt,* 
—  Luft  kann  nicht  in  den  Ofen  eindringen. 

2.  Kein  Austritt  von  Gas  oder  Staub  rings 
um  die  Gicht. 

Ii.  Einfachheit  der  Konstruktion,  verbunden 
mit  Dauerhaftigkeit. 

4.  Schnelles  Auswechseln  der  Gichtverschlufs- 
teile  bei  gleichzeitig  geringen  Kosten. 

").  Selbsttätige  Bedienung  des  Gichtaufzuges 
und  doppelten  Gichtverschlnsses  durch 
einen  oinzigen  Maschinisten,  unter  Er* 
sparnng  von  neun  Arbeitskräften  bei 
einein  mittleren  Ofen. 

<>.  Billigkeit  der  Gesaintkonstrnktion  gegen- 
über ähnlichen  Gasfaugausltihrungen.  — 
Im  Vergleich  zu  den  bisher  gebräuchlichen 
automatischen  doppelten  Gichtverschlüssen  dürfte 
der  neuen   Kennedyschen   Konstruktion  sonder 
Zweifel  der  erste  Platz  gebühren,  und  zwar 
!  nach   Ansicht  des   Berichterstatters  nicht  zum 
j  wenigsten  wegen  des  Fortfalles  der  seitlichen 
I  Gasableitung  am  Umfange   des  Ofenschachtes. 

Hierdurch  wird  dem  ohnehin  vorhandenen  Be- 
:  streben  der  Ofengase,  an  der  Ofenwand  ihren 
Abzug  zu  nehmen,  hervorragend  Abbruch  getan, 
indem  die  Oase  gezwungen  werden,  mehr  in  der 
i  Ofenmitte  emporzusteigen  und  sodann  durch  die 
i  vier  Krümmer  nach  oben  abzuziehen,  so  dafs  die 
Erze  gleichmäfsiger  vorreduziert  werden,  und» 
der  <  >fen  nicht  einseitig  nach  der  Gasabzugsseite 
I  zu  zu  arbeiten  anfängt.    Dieser  Übelstand,  der 
j  auch  durch  Anwendung  von  zwei  oder  drei  seit- 
.  liehen  Gasableitungen  nicht  gehoben  wird,  be- 
1  wirkt  insbesondere  bei  schwerroduzierbaren  Erzen 
und  bei  heifs  zu  erblasendem  Roheisen  leicht 
Ofenansätze,  welche  die  Beschickungssäule  auf- 
halten und  beim  plötzlichen  Niedergehen  explo- 
sionsartige Verheerungen  anrichten.    Diese  in- 

*  Innerhalb  1H  Monaten  bei  Verhüttung  feiner 
Erze  trat  nach  Sahlin  keine  Explosion  ein,  im  Gegen- 
satz zu  früher.    D.  B. 
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direkte  Explosionsgefahr,  welche  den  ineisten 
Ofengicht-Explosionen  zu  Grnude  liegt  and  welche 
eine  hei  weitem  gröfsere  Rolle  spielt,  als  die  an- 
geführten, durch  Vermischung  von  Luft  und  Gas  im 
Gichtver8chlufs  vorkommenden  Knallgas- Explo- 
sionen bezw.  -Verptiffungen ,  wird  durch  den 
Kenuedyscheu  Gichtverschlufs  ebenfalls  in  hohem 
Mafse  vermindert,  und  hierin  liegt,  nach  Ansicht 
des  Berichterstatters,  sein  Hauptvorteil  vor  ähn- 
liehen Gasfängen  mit  selbsttätiger  Begichtnng. 

Wenngleich  daher  auch  dem  Kennedyschen 
doppelten  Gichtverschlufs  unzweifelhaft  ein  grö- 
fseres  Anwendungsfeld  als  jenen  erstehen  wird, 


so  darf  doch  nicht  vergessen  werden,  dafs  die 
i  Koksqualität  hierin  noch  eine  nicht  geringe  Be- 
schränkung auferlegt.  Wie  Berichterstatter  schon 
vor  fünf  Jahren   in  dieser  Zeitschrift  (18S**. 
Heft  19)  bei  Besprechung  amerikanischer  dojr 
pelter  Gasfänge  betonte,  bleibt  zu  berücksich- 
tigen, „dafs  das  öftere  Stürzen  des  Koks  vom 
I  Waggon  in  Kokswagen,  von  da  in  den  Hund. 
|  vom  Hund  in  den  Schütttrichter  und  dann  au! 
die  (Hocke  selbstverständlich  voraussetzt,  dafs 
der  Koks  eine  dementsprechende  Festigkeit  auf- 
weist1*, um  Ofenstörungen  durch  deu  Abrieb  zu 
verhüten.  Otkar  Simmer&ach. 


Blechschere  mit  Sicherheitsvorrichtung. 


In  Abbildung  1  bis  3  ist  eine  Einständcr- 
Blechschere  mit  zweiseitiger  Ausladung  dargestellt, 
welche  Form  sich  sowohl  zum  Spalten  als  auch 
zum  Besäumen  der  Bleche  eignet. 

Der  Vorteil  der  Einständerform  gegenüber 
der  Zweiständerschere  besteht  darin,  dafs  die 
Leute  beim  Schneiden  in  keiner  Weise  durch 
den  Ständer  der  Schere  behindert  werden.  Beim 
Spalten  können  die  Bleche  im  Kran  hängen 
bleiben.  Beicht  die  Ausladung  der  Schere  beim 
Spalten  breiter  Bleche  nicht  aus,  so  wird  das 
Blech  umgedreht  und  der  Schnitt  von  der  anderen 
Seite  her  vollendet,  oder,  wenn  man  mehrere 
Scheren  aufstellen  kann,  stellt  man  dieselben 
gegenüber,  so  dafs  der  Trennungsschnitt  auf  der 
einen  Schere  bis  zur  Mitte  durchgerührt  und, 
indem  man  das  Blech  mit  dem  Kran  ein  Stück 
verfährt,  auf  der  zweiten  Schere  vollendet  wird. 

Um  Sländerhrüche  zu  vermeiden,  wurde  in 
einem  Falle  eine  besondere  Sicherheitsvorrichtung 
.vorgeschrieben.  Der  übliche,  in  dem  Getriebe 
angebrachte  Scherbolzen  allein  erschien  nicht  zu- 
verlässig genug.  Die  Maschinenfabrik  Sack 
in  Rath  löste  die  Aufgabe  in  der  Weise,  dafs  sie 
das  untere  Messer  ebenfalls  auf  einem  Schlitten 
anbrachte,  welcher  seinerseits  unten  eine  zweite 
Schere  bildet.  Zwischen  das  unlere  Messerpaar 
wird  ein  Streifen  von  etwas  gröfserem  Abscherungs- 
widerstand  eingeschoben  und  dieser  Streifen  wird 
zerschnitten,  falls  die  Beanspruchung  des  oberen 


Messerpaares  stärker  wird  als  die  des  unteren. 
Durch  ein  unten  in  einer  Fundament-Aussparung 
befindliches  Gegengewicht  wird  der  Schlitten 
des  unteren  Messers  in  seine  richtige  Lage 
zurückgebracht  und  der  Kon  trollstreifen  zwischen 
das  untere  Messerpaar  vorgekeilt,  worauf  die 
Schere  wieder  betriebsfertig  ist.  Der  hierdurch 
verursachte  Aufenthalt  ist  ein  sehr  geringer. 
Damit  sich  der  obere  Messerschlitten  nicht  au: 
unter  dem  unteren  Teil  des  Ständers  liegen 
gebliebene  Abschnitte  aufsetzen  kann,  was  natürlich 
ebenfalls  einen  Bruch  des  Ständers  veranlassen 
würde,  ist  das  untere  Messer  sehr  hoch  ange- 
ordnet, so  dafs  genügend  Platz  für  Anhäufung 
einer  grofsen  Anzahl  Abschnitte  verbleibt.  Sollte 
der  obere  Messerschlitten  dennoch  einmal  auf 
setzen,  so  tritt  die  Scherbolzensicherung  in 
Wirksamkeit. 

Zwei  derartige  Scheren  gröfster  Abmessung«: 
sind  seit  mehr  als  zwei  Jahren  auf  einem  grofser. 
i  Hüttenwerk  in  Betrieb.  Die  Sicherheilsvorrichtung 
hat  sich  bei  den  vorgenommenen  Proben  ali 
aufserordentlich  zuverlässig  erwiesen  und  funktio 
nierte  jedesmal  anstandslos.  Das  ursprünglich 
geäufserle  Bedenken,  dafs  der  Schlitten  des  unleren 
Messers  festroslen  könnte,  hat  sich  nicht  be- 
wahrheitet, denn  bei  jedem  Schnitt  erhält  der 
Schlitten  infolge  der  Elastizität  der  betreffender. 
Konstruktionsteile  ganz  geringe  Bewegung,  welche 
ein  Festrosten  ausschliefst. 
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Die  Entwicklung  des  kontinuierlichen  Herdofenprozesses.' 


.Seit  dem  Bericht,  welchen  der  Verfasser  im 
Mai  1900  dem  hon  and  Steel  Institute  Ober 
sein  nunmehr  als  „kontinuierlicher  Herdofeu- 
prozefs1*  bekanntes  Stahlerzeugnngsverfahren  ge- 
liefert hat  ,  und  in  welchem  er  au  Iber  einer  Be- 
schreibung des  Verfahrens  die  bis  duhiu  bei  dem 
Betrieb  des  Ofens  in  Pencoid  (Pennsylvania)  er- 
zielten Ergebnisse  bekannt  gab,  »ind  bedeutende 
Fortschritte  gemacht  worden,  welche  für  weitere 
Fachkreise  von  Interesse  sein  dürften.  Damals 
wurde  der  Ofen  in  Poucoid,  welcher  75  t  halt, 
als  ein  grofser  augesehen,  wahrend  er  nach 
jetzigen  Begriffen  nur  als  kleiner  Ofen  gilt. 
Bei  der  Besprechung  des  damaligen  Vortrages 
bemerkte  E.  1'.  Martin,  dafs  seiner  Meinung 
nach  die  nach  diesem  Verfahren  betriebenen 
Ofeii  iu  Zukunft  an  200  t  Fassungsvermögen 
haben  würden;  diese  Prophezeiung  ist  in- 
zwischen bereits  in  Erfüllung  gegangen,  denn 
seit  einigen  Monaten  befindet  sich  ein  Ofen  von 
dieser  tiröfse  (200  t)  auf  dem  Werke  von  Jones 
and  Laughüns  in  Piltsburg,  Pa,  im  Betrieb; 
aufserdem   befinden   sich   Öfen   von  annähernd 


Der  200  t»Ofen  bei  Jones  and  Laughlins  ist 
seit  dem  vergangenen  Sommer  im  Betrieb,  uul 
obgleich  die  Firma  einige  Schwierigkeiten  in 
Einzelheiten  der  Konstruktion  des  Ofeus  zu  1<- 
kampfen  hatte,  was  wohl  bei  dem  Bau  eine*  ;r. 
seinen  Abmessungen  so  gänzlich  von  dem  H- 
stehenden  abweichenden  Ofens  kaum  auffallen': 
erscheinen  dürfte,  so  waren  diese  geringfhgi(;<ii 
Kinderkrankheiten,  als  der  Verfasser  im  Monm 
Februar  dieses  Jahres  dort  war,  bereits  gänzlM 
überstanden  und  der  Betrieb  war  ein  sehr  in~ 
friedigender.  Das  Arbeiten  dieses  Ofeus  ist  in- 
sofern von  ungewöhnlichem  Interesse ,  als  ih> 
flüssig  eingesetzte  Metall  Häinatitrobeisen  um 
ungefähr  o,l  "/<>  Phosphor,  also  das  nunu.il' 
Pittsburger  Bcssemer-Roheisen  ist.  In  der  i  .t 
erhalt  auc  h  der  200  t-IIerdofen  sein  Metall 
demselben  Mischer,  welcher  die  Bessemerbin.ei 
bedient.  Die  Zustellung  des  Ofeus  besteht  an* 
Magnesitziegeln  mit  einem  I  herzu g  von  auf?, 
scbmolzeiiem,  gebranntem  Magnesit.  Nach  \u 
sieht  des  Verfassers  genügt  es  vollkommen,  zun 
Aufschmelzen  eine  gute  Sorto  gebrannten  IM 


gleichem  Fassungsvermögen  in  Fngland  und  iu     mits  zu  nehmen.    Der  Ofen  arbeitet  mit  nat 


Frankreich  im  Bau,  während  in  den  Vereinigten 
Staaten  binnen  kurzem  eine  Heihe  von  2<>0t- 
öfen  errichtet  werden  soll. 

Der  Verfasser  hat  ganz  kürzlich  Gelegen- 
heit gehabt,  das  Arbeiten  des  20O  t-Ofens  in 
Pittsburg  zu  beobachten  und  auch  Pencoid 
wieder  zu  besuchen  und  dort  Erkundigungen 
über  den  Betrieb  des  erwähnten  Ofens  in  der 
seit  dem  ersten  Vortrage  verflossenen  Zeit  ein- 
zuziehen. 

Der  Ofen  in  Pencoid  arbeitet  noch  heute 
mit  ebendemselben  Herd  ,  mit  welchem  er  vor 
nunmehr  3\'t  Jahren  für  das  kontinuierliche 
Verfahren  in  Betrieb  gesetzt  wurde.  Der  Ofen 
wird  auf  einem  Durchschnittsinhalt  von  »iO  bis 
05  t  gehalten ;  das  Ausbringen  betragt  durch- 
schnittlich 650  t  pro  Woche;  der  Einsatz  ist 
flüssiges  (im  Kupolofen  geschmolzenes)  Roheisen 
mit  einem  Pbosphorgehalt  von  etwa  0,8  °/o. 
Das  Ansbringen,  welches  den  im  ersten  Vortrag 
gegebenen  Ziffern  entsprach,  —  ein  Gewinn  an 
Metall  von  5  bis  7  °/°  des  gesamten  Einsatzes  — , 
ist  vollständig  erreicht  worden.  Dieser  Ofen 
hat  trotz  seines  hohen  Fassungsvermögens  von 
75  t  nur  einen  Flächeninhalt  von  3  X  10  um 
an  der  Oberfläche  des  Bades,  also  ungefähr  die 
Gröfseder  festen  30t-Öfen.  Die  Tiefe  deB  Bades  ist 
dagegen  etwas  gröfser  als  bei  einem  festen  Ofen. 

•  Vortrag  von  Benjamin  Talbot  -  Leeds, 
gehalten  am  7.  Mai  l!K)il  auf  der  Hauptversammlung 
des  Iron  and  Steel  Institute  in  London. 


liebem  Gas,  ein  Vorteil  des  Pittsburger  Bezii!» 
Die  Kippvorrichtung  ist  so  konstruiert,  dafs -K-r 
Orehnngsmittelpunkt  mit  dem,  das  Gas  in  jeder 
Stellung  zuleitenden  Kanal  zusammenfallt.  I'i- 
Form  des  Ofens  ist  oval,  seine  Breite  betiTun 
5.33  m  in  der  Mitte  und  vermindert  sieb  ai. 
•1,12  m  an  den  Enden;  die  Länge  x wischen  <le'- 
Kanälen  beträgt  12,19m.  Die  Oberfläche  in 
Höhe  der  Tütplatte  ergibt  sich  demnach  m 
59,40  <im.  Der  Ofen  läfst  sich  nach  beiilwi 
Seiten  kippen,  so  dafs  jederzeit  Schlacke  m 
den  Schlackenstichen  mit  Leichtigkeit  abgezog« 
werden  kann.  Die  Konstruktion  der  Kippvor- 
richtung ist  umständlich,  aber  sie  stellt  eine 
schöne  Schöpfung  der  Ingenieurkunst  dar.  1^ 
jetzt  au  dem  Ofen  angebrachten  Kanäle  siti 
im  wesentlichen  dieselben  wie  die  in  PenfuU 
und  Frodingham  verwendeten,  bestehend  au*  je 
einem  Gaskanal  in  der  Mitte  und  je  zwei,  to 
wenig  höher  mündenden  Luftkanälen  an  In 
Seiten. 

Der  Verfasser  war  im  Februar  in  Pitubua; 
und  beobachtete  das  Arbeiten  des  Ofens  wäuW 
der  ganzen  mit  dem  2 1 .  Februar  endigenden  Woche. 
Die  während  dieser  Woche  erzielten  Ergebnis 
sind  in  Tabelle  A,  und  die  Einzelheiten 
Hitzen  in  den  Tabellen  B  und  C 
gestellt.  Es  ist  hierzu  zu  bemerken,  dal?  v- 
dieser  Woche  ein  äufserst  stürmisches  Wetter 
herrschte,  welches  das  Ausbringen  des  Ofet* 
ungünstig  beeinflufste,  indem  viele  Hitzen  ii- 
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Zusammenstellung  B.    Einzelheiten  zu  Charge  Nr.  1267' 


Beuch ickuug 


Ze.l 


Bezeichnung 


Gewicht  Haiu- 


Pfund 


Pfund 


Pfund 


Analyse  des  Metalls 


A  n il j  >  t 
d»r  Schlirt- 


—     1  10800 


—     3  2  25 


46  000 


-      -     10,3"  17.W  - 


0,90 


1  800  — 
10  80)  »2  15<» 


45  400 


0,6 
4,00 
0,55 
0,44 

20»/.  - 


—    0.009  — 


0,060 


0,10 


0,05 


0,009  - 


11 10  V.  Abstichsehlacke  und  Gewicht  des 
im  Ofen  von  Hitze  Nr.  12670 
verbliebenen  Metalls  322  560 

11  '»  V.  Eingesetzt  

II*4  V.  Eingesetzt  

12 011  N.  Analyse  von  Bad  und  Schlacke. 

12  10  N.  Eingesetzt  

Berechn.  Zusammvnsetz.  d.  Bades 
12  17  N.  Analyse  nach  der  ersten  Reaktion 
Prozentsatz  der  Reduktion  .  .  . 

12"  N.  Eingesetzt  

I     N.  Eingesetzt  

1 46  N.  Analyse  von  Bad  und  Schlacke . 

2 n9  N.  Eingesetzt  

Berechn.  Zusaimnensetz.  d.  Bades 
2"*N.  Analyse  von  Bad  und  Schlacke. 

ProzenttaU  der  Reduktion  .  .  . 
8,llN.  Analyse  von  Bad  und  Schlacke! 

vor  dem  Abstich  

3 10  N.  Probe  aus  der  Giefspfanue  .  .  . 

Gewicht  der  erzeugten  Blöcke 

Gewicht  an  Schrott   „ 

Zeit  vom  Beginn  des  Einsetzens  bis  zum  Abstich   3  Std.  57  Min. 

Zusammenstellung  C.    Einzelheiten  zu  Charge  Nr.  12  697. 


31.74  12,20  - 
22,93  IS,«1  Ä.:> 


0,09 
4,00 
0,51 
0,48 

6> 

0,26 

0,30 


—     0,001»    —     29,59  15,o  - 
20,58  1S.K>  - 
9,06  24,40  40.» 


—     0.023  — 
0,055  0,025:  0,43 

.  .      87  090  Pfund 


Al>stii'hsrhl;i<-kt'  und  (icw  n  lit  de* 
vom  Hit/r  Nr.  li><;>n>  im  nf«.n 

vrrldlelielieu  Metalls  

11     V.  Einsetzt  

1J  N.  AimUse  von  H;nl  un-1  Schicke  . 
12 4"  N.  Em^>et/t  

Bcreelin.  /.iisaniineii'-vt,:.  <1.  Hades 
I  '7  N.    Analyst!  narh  der  eisten  K-a l.tn .n 

l'l-'lZellt>:lt7   llt'r   Ki"lukti..t)    .    .  , 

1  N.  Hin-esrtzt  

2l';  N.  AhiKm'  vihi  B;ul  und  S.-Jilai-U«-  . 
•»'■■■  N.  Eingesetzt  

Ilep'i-hn.  Znsamint'iisrt/.  d.  l'.iidr-s 

2  r'  \.    AliillyM'  Vidi   I'.ui]   >.iml   Selihieke  , 

Prozentsatz  der  Kedukfh.u  .   .  , 

:'•  '  •  N.    Ki-..;.  -,  

I  ;"  N.    Atnilvsr    y.,1,   Und    um!    Sellin. d<.- 
'■•■-)■  dem   A  I.StT  ll     .    ,  .... 
I  1    N.    rii;<ri'e    tVri:L'.      Tndi.'    au-  der 
'neCr-pfannr  

Gewicht  der  erzeugten  Blocke   92  290  Pfund 

Gewicht  an  Schrott   ,  500 

Zeit  vom  Beginn  des  Einsetzens  bis  zum  Abstich   4  Std.  33  Min. 


folge  des  Wütens  den  Sturmes  erheblich  ver- 
zögert wurden. 

Die  durchschnittliche  chemische  Zusammen- 
setzung des  flüssig  eingesetzten  Roheisens  war 
die  folgende:  Gesamtkohlenstoff  4  °/o,  Siliciura 
1  bis  1,25  7o,  Phosphor  0,1  °/o,  Mangan  «»,65  >, 
Schwefel  0,06  0/c 

Der  Ofen  wurde  zum  Teil  Samstag  Nachts 
mit  kaltem  Schrott  und  kaltem  Roheisen  be- 
schickt und  zwar  so,  dal's  gegon  7  Uhr  Sonntag 


Morgens  etwa  1 50  t  eingesetzt  waren.  ZwUcb« 
3%  und  4'/,  ühr  Sonntag  Nachmittags  wnrdec 
dann  30  t  flüssiges  Eisen  eingelassen  und  dk 
erste  Hitze  um  5ä5  Uhr  Abends  abgestocL« 
Im  Pittsburger  Distrikt  besteht  allgemein  die 
Praxis,  in  den  Herdofen-  nnd  Bessemer-AnUf" 
so  zeitig  die  ersten  Hitzen  fertigzustellen. 
die  Walzwerke  am  Sonntag  Abend  mit 
Walzen  beginuen  können.  Abgesehen  biervt>n 
würde,  sofern  nicht  flüssiger  Stahl  während 
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Betriebsunterbrechung  am  Ende  der  Woche  in  ! 
den   Ofen  gehalten  wird,  die  richtige  Arbeits- 
weise für  so  grofse  Öfen  die  sein,  dafs  man  in  : 
der  Nacht  zum  Sonntag  kaltes  Material  einsetzt  j 
und  es  während  des  Sonntags  dem  ruhigen  Her- 
unterschinelzen  überläfst,  wobei  die  einzige  von  \ 
dem   Schmelzer  zn  erledigende  Arbeit  in  der 
Beobachtung  de«  Gases  im  Ofen  besteht. 

Die  verschiedenen  Arbeiten  im  Laufe  der 
Wache  können  am  besten  an  Hand  der  Zu- 
sammenstellnng  verfolgt  werden.  Alle  4  V,  Stunden 
worden  Abstiche  von  40  bis  50  t  gemacht, 
deren  Kohlenstoffgehalt  zwischen  0,15  und- 
0,40  °/<»  schwankte.  Die  Menge  des  eingesetzten 
Eisenerzes  und  getrockneten  Hammerschlags  be- 
trug im  Durchschnitt  etwa  13,5  °/°  des  flüssigen 
Einsatzes  und  wird  zweifellos  einen  noch  höheren 
Prozentsatz  erreichen,  je  mehr  es  gelingt,  die 
einzelnen  Hitzen  abzukürzen.  An  Kerroinangan 
wurden  10,2  Pfund  =  4,63  kg  f.  d.  Tonne  Stahl 
verbraucht.  Die  gesamte  Erzeugung  an  Stahl 
während  der  Woche  belief  sich  auf  1415t,  und 
zwar  1385  t  Blöcke  und  30  t  Schrott,  worin 
der  infolge  Versagens  des  Pfropfens  der  Giefs- 
pfanne  entstandene  Abfall  von  der  Hitze  12  679 
einbegriffen  ist.    Bei  diesem   Vorfall  trat  der 


Vorteil  des  Giefsens  mittels  Laufkran«  besonders 
zu  Tage,  indem,  sobald  sich  herausstellte,  dafs 
die  Pfanno  unbrauchbar  war,  ihr  gesamter  In- 
halt in  eine  zweito  Pfanne  abgegossen ,  diese 
von  dem  Giefskran  ergriffen  und  das  Giefsen  in 
der  üblichen  Weise  bewerkstelligt  wurde.  Bei 
der  in  England  gebräuchlichen  Praxis,  also  beim. 
Giefsen  mittels  Gierswagens,  hätte  man  die 
ganze  Charge  über  den  Rand  hinweg  ablaufen 
lassen  müssen,  was  bekanntlich  mit  grofsen  Ver- 
lusten verbunden  ist.  Das  Ausbringen  an  Stahl 
und  Schrott  beläuft  sich  auf  100,7  °/o  des  ge- 
samten eingesetzten  Metalls.  Mit  Rücksicht  auf 
den  äufserst  nassen  Zustand  des  hauptsächlich 
verwendeten  HauunerKchlags  wurde  der  Zuschlag 
von  Oxyden  (Erzen)  während  dieser  Woche  ab- 
sichtlich eingeschränkt,  so  dafs  das  Ausbringen 
nicht  die  sonst  zu  erzielende  Höhe  erreichte, 
l'm  zu  zeigen,  wie  nahe  der  tatsächlich  er- 
reichte Kohlenätoffgehalt  des  erzeugten  Stahls 
dem  vom  Walzwerk  gewünschten  kommt,  ist  in 
Zusammenstellung  A  eine  Rubrik  aufgenommen, 
welche  den  gewünschten  Kohlenstoffgehalt  an- 
gibt. Von  einigen  der  Hitzen  sind  mechanische 
Proben  genommen  worden  mit  nachfolgendem 
Ergebnis : 


Probe  (em-hnilUn 

aus: 

mm       mm  mm 

Hüte  Nr 

KUttixiUU- 
g-renzu 

kft  qmm 

Bruchfestig- 
keit 

kft/<|mro 

Dehnung 
kuI  S03  mni 

Qucr- 
»chnitW- 

arom»n»cllQDg 

Abnahme 

C 

p 

Un 

s 

152  X  152  X  11  1 

12  672 

22,50 

41,10 

27,75 

57,0  1 

0,16 

0,028 

0,56 

0,047 

152  X  152  X  16  1 

12  673 

24,10 

42,10 

28,5 

44,8 

0.17 

0,080 

0,44 

0,046 

152  X  152  X  22  ! 

12  675 

25,00 

40,10 

30,0 

53,0 

o,i'; 

0,037 

0,46  * 

0,048 

152  X  152  x  19 

12  67G 

25,90 

41,50 

i  29,0 

47,8 

0,19 

0,024 

0,40 

0,049 

152  X  152  <  21 

12  670       23  30 

40,40 

i  29,0 

48,9 

0,16 

0,027 

0,56 

0,062 

Der  in  diesem  Ofen  erzeugte  Stahl  hat  bezüg- 
lich seines  Kohlenstoffgehaltes  von  0,50  °/°  b»«  zn 
gänz  weichem  Material  geschwankt  und  ist  zu 
Winkeleisen,  \J-,  _|_-,  J-Trägern  und  allen  mög- 
lichen Profileisen  verwalzt  sowie  zu  Achsen  und 
Blechen  verarbeitet  worden  und  zwar  in  allen 
Fällen  mit  vollkommenem  Erfolg.  Die  genauen 
Einzelheiten  zweier  während  dieser  Woche  ge- 
machten Hitzen  sind  in  den  Zusammenstellungen  B 
und  C  enthalten.  Wie  aus  denselben  ersicht- 
lich, wurde  der  Kohlenstoff  des  flüssig  einge- 
setzten Metalls  während  der  Reaktion  äufserst 
rasch  entfernt,  und  die  Schlacke  weist  am  Ende 
der  Hitze  nur  einen  geringen  Gehalt  an  Eisen- 
oxyd auf.  In  einzelnen  Fällen  wurde  die  Schlacke 
auf  der  Beschickungsseite  abgestochen,  sobald 
das  Bad  sich  nach  der  anf  den  Zusatz  des  flüs- 
sigen Roheisens  erfolgenden  Reaktion  beruhigt 
hatte.  Hitze  Nr.  12  677  zeigt,  dafs  der  nach 
Zusatz  der  ersten  P.fanne  flüssigen  Metalls  auf 
0,55  %  berechnete  Kohlenstoffgehalt  des  Bades 
in  7  Minuten  auf  0,44 °/o  vermindert  wurde; 
Hitze  Nr.  12  697  anderseits  zeigt,  dafs  der 
berechnete  Kohlenstoffgehalt  von  0,46  %  in 
27  Miauten  auf  0,15  °/o  vermindert  wurde,  dafs 


also  die  Reaktion  nach  Belieben  vorzögert  oder 
beschleunigt  werden  kann  ;  handelt  es  sich  demnach 
um  die  Herstellung  eines  höher  gekohlten  Stahls, 
wie  für  Schienen  oder  Achsen,  so  kann  man  das 
gewünschte  Material  erhalten,  ohne  zuerst  völlig 
zu  entkohlen  und  dann  auf  den  gewünschten 
Grad  rückzukohlen. 

Wennschon  der  Ofen  während  der  Woche, 
in  welcher  der  Verfasser  in  Pittsbnrg  war, 
lediglich  mit  Roheisen  arbeitete,  abgesehen  von 
dem  bei  der  ersten  Hitze  verwendeten  Schrott, 
so  ist  doch  der  Ofen  während  eines  längeren 
Zeitraumes  zur  gröfsten  Zufriedenheit  mit  einem 
hohen  Zusatz   von  Schrott   betrieben  worden. 

|  Die  nachstehenden  Angaben  über  zwei  Betriebs- 
wochen (Tabelle  D)  gewähren  ein  Bild  dieser  Ar- 

1  beitsweise;  der  Gehalt  der  Beschickung  an  Schrott 
belief  sich  in  diesen  Fällen  auf  62  bezw.  65  %• 
Auch  bei  diesem  hohen  Prozentsatz  von 
Schrott  ist  das  Ausbringen  ein  sehr  gutes,  wenn 
auch  natürlich  nicht  so  hoch  wie  bei  der  aus- 
schliefslichen  Verarbeitung  von  Roheisen.  Für 
solche  Werko  jedoch,  welche  gezwungen  sind, 
grofse  Mengen  leichten  Schrotts  zu  verarbeiten, 
wie  Feinblechwalzwerke  u.  s.  w.,  ist  es  sehrvor- 
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Zusammenstellung  D. 


Woche 


Woche 


im  September  V.V'i      im  Oktober  ltN.4 


Heifses  Metall 
Verschied. Schrott 
Ferromangan  .  . 

Cliffshaft  Erz  . 
Kalkstein.  .  .  . 
Gebrannt.  Kalk  . 

Blocke   

Schrott  


497 
803  \ 
49/ 

5 


36,9 
62,7 
0,4 

1345  100,0 
0,8 

5,4 


10 

-s 

1344 
11 


99,7 
0,8 


Anzahl  d.  Hitzen 
Ourchschnittsge- 
wichtd.  Abstichs 
Durchschnitts- 
dauer einer  Hitee 


(iewinn  =  0,5 


472 
803  \ 
25/ 

6 

1HÖH 
13 
ii'J[ 
\ 

1353 
1 


34,0 

05,0 
0,4 
100,0 
1,0 

5,1 

99,0 
0,1 

Verlust 
28 


0,9 


18,3  t 

5  Std.  45  Min.     5  Std.  30  Min. 

teilhaft,  diesen  leichten  Schrott  in  ein  grofses 
Stahlbad  hineinwerfen  zu  können,  welches  mit 
einer  die  Oxydation  verhindernden  Schlacken- 
decke versehen  ist;  denn  ea  ist  bekannt,  dafs 
ein  grofser  Verlust  infolge  von  Oxydation  ein- 
tritt, wenn  Schrott  allein  auf  dem  Herde  lang- 
sam schmelzen  mufs. 

Bezüglich  des  Schwefels  ist  zu  bemerken, 
dafs  bei  dem  kontinuierlichen  Verfahren  ebenso 
wie  bei  dem  gewöhnlichen  Herdofenprozefs  eine 
wesentliche  Abnahme  dicseß  Elementes  nicht 
stattfindet.  Der  Verfasser  ist  der  Ansicht,  dafs 
die  Entfernung  des  Schwefels  in  gröfserem  Um- 
fange im  Herdofen  eine  sehr  kostspielige  Sache 
ist,  dafs  diese  Aufgabe  vielmehr  dem  Hochofen 
und  dem  "Mischer  zufallen  muh  nnd  nicht  erst 
im  Herdofen  durch  Herstellung  einer  besonders 
basischen  Schlacke  mit  50  und  mehr  Prozent 
Kalk  und  Zuschlag  von  Flufsspat  oder  Chlor- 
calcium  gelöst  zu  werden  braucht.  Wird  jedoch 
ein  hoch  schwefelhaltiges  Material  im  Herdofen 
verwendet,  so  kann  eine  stark  basische  Schlacke 
erzeugt  werden,  jedoch  wird  dadurch  das  Aus- 
bringen wie  bei  den  festen  Öfen  herabgesetzt 
nnd  die  Gestehungskosten  werden  entsprechend 
erhöht.  Ist  anderseits  das  vorwendete  Metall 
stark  phosphorhaltig  und  die  Schlacke  phosphor- 
reich genug,  um  als  Ütingmittel  Verwendung 
zu  finden,  so  ist  der  Einflul's  von  Flufsspat  und 
Chlorcalcium  auf  die  Löslkhkeit  der  phosphorigen 
Satire  in  Aminoniumcitrat  zu  berücksichtigen, 
da  hiernach  der  Verkaufswert  der  Schlacke  be- 
stimmt wird. 

Obwohl  in  England  keine  (Ifen  von  ganz 
ki»  grofsen  Abmessungen,  wie  sie  der  eben  be- 
schriebene Pittsburger  Ofen  besitzt,  gebaut 
werden,  so  bleiben  dieselben  doch  nicht  weit 
hinter  letzterem  zurück.  In  dem  Werk  von 
(inest,  Keen  and  Nettlefold  Ltd.  in  Card i ff  ist 
soeben  ein  für  ltio  t  berechneter  Ofen  vollendet 


worden,  nnd  man  sieht  seinem  Arbeiten  mit 
Spannung  entgegen,  da  er  mit  Hämatiteisen 
betrieben  werden  soll.  Die  Weardale  Steel  U. 
erbaut  in  Cargo  Fleet  bei  Middlesboro  t\v. 
grofses  Werk,  für  welches  die  Errichtung  von 
vier  grofsen  Öfen  zu  je  175  t  vorgesehen  ist: 
zunächst  werden  jedoch  nur  zwei  derselben  ge- 
baut. In  Frankreich  ist  in  dem  Werk  der 
Senelle-Maubeuge  Cie.  in  Longwy  der  Bau  vor. 
zwei  175  t-öfen  in  Vorbereitung. 

Die  erste  Anlage  für  das  kontinuierliche 
Verfahren  in  England  wurde  von  der  Frodingharo 
Iron  and  Steel  Co.  in  Frodingham  gebaut  und  im 
Januar  1902  in  Betrieb  gesetzt;  die  Tatsache, 
dafs  diese  Gesellschaft  jetzt  fast  alle  feste  "fen 
abreifst,  um  Raum  für  die  Errichtung  weiterer 
Öfen  für  das  kontinuierliche  Verfahren  zu  ge- 
winnen, liefert  wohl  den  besten  Beweis  für  die 
günstigen  Erfahrungen,  welche  dieselbe  mit  dein 
neuen  Verfahren  gemacht  hat.  Der  Ofen  in 
Frodingham  hat  100  t  Fassungsvermögen;  wäh- 
rend des  ganzen  letzten  Jahres  verarbeitete  er 
flüssiges  Roheisen.  Reparaturen  am  Herde  waren 
in  dieser  Zeit  nicht  erforderlich,  hingegen  muffte 
er  zweimal  wegen  der  Reparatur  der  Seiten- 
winde und  der  Kanäle  stillsetzen.  Am  Ende  des 
Jahres  erwies  sich  eine  dritte  Betriebsunter- 
brechung für  diese  Arbeit  als  notwendig,  so  dafs 
man  die  Betriebsdauer  eines  solchen  Ofens  beim 
Betrieb  mit  phosphorhaltigem  Roheisen  auf  drei 
bis  vier  Monate  angeben  kann. 

Die  durchschnittliche  Zusammensetzung  de? 
in  Frodingham  verwendeten  Roheisens  ist:  Sili- 
cium  0,75—1,25°/»:  Phosphor  1,75  -2  <t : 
Mangan  2  °/o ;  Schwefel  0,00  % .  Das  durth- 
schnittliche  Ausbringen  des  Ofens  beläuft  sich 
jetzt  auf  000  — 050  t  die  Woche.  Dieses  Roh- 
eisen erfordert  infolge  seines  hohen  Gehaltes 
an  Metalloiden  zweifellos  eine  längere  Schmelz- 
zeit  als  das  in  Pencoid  oder  Pittsborg  ver- 
wendete. Das  Ausbringen  jedoch  ist  sehr  gai 
und  die  Schlacke  ist  reicher  au  phosphori?" 
Säure  als  die  ven  den  dasselbe  Eisen  verarbei- 
tenden festen  Öfen  fallende,  und  zwar  betritt 
dieser  Mehrgehalt  an  phosphoriger  Sänrc  3—4 

Die  bisher  in  Frodingham  erzielten  Erleb- 
nisse sind  in  jeder  Beziehung  durchaus  befrie- 
digend, besonders  wenn  man  berücksichügt.  dafs 
das  verarbeitete  Roheisen  unmittelbar  vom  Hoch- 
ofen kommt  und  daher  in  seiner  Zusammen- 
setzung einigermafsen  schwankend  ist.  Mao  bat 
jetzt  den  Ban  eines  Mischeis  beschlossen,  wird 
also  in  Zukunft  über  ein  gleichmäfsiges  He- 
elsen für  das  kontinuierliche  Verfahren  rer- 
fügen  und  dadurch  nach  Ansicht  des  Verfasser- 
eine beträchtliche  Erhöhung  des  Ansbringen* 
erzielen.  Nachstehende  Zusammenstellung" 
gehen  eine  Übersicht  über  den  Betrieb  dies« 
100  t-Ofens  während  zweier  Wochen,  nnd  zw« 
die  erste  während  der  mit  dem  8.  Mänt  IWi 
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endigenden  Woche,  also  kurz  nach  der  Inbetrieb- 
setzung de«  (Ifens,  die  zweite  während  einer 
Woche  im  Oktober  1902,  nachdem  bereits 
längere  Erfahrungen  vorlagen.  Fordi.Ton.... 

Uhlck« 

Ciogasrtztes  Metall   Tonnen       Ztr.  Zentner 

Schrott                     50  0  1,74 

»•'lässiges  Roheisen  474  16  l«,BO 

Kaltes       -     „           23  6  0.81 

Ferromangan  ...     8  3  0,11 

551        5  19.2« 

Blöcke  gegossen  572  3  2  entspricht  103,81 
Klicke  und  Schrott  5H4       0  2       „  10t>,0 

Zur  Erzeugung  dieses  Stahls  wurde  an  Zu- 
schlagen verwendet:  ,0r  die  Tonn. 

Tonnen      Zentner  ?UW.U 

Kisenoxyde  ...  125  12  4,41 
Gebrannter  Kalk  .     43  4  1,51 

Die  erzeugte  Schlacke  wog  121  t  und  ent- 
hielt durchschnittlich  9,4%  Eisen  und  10,53% 
phogphorige  Sänre. 

Aus  dem  erzielten  Ausbringen  sowie  aus 
der  Analyse  der  Schlacke  ergibt  sich,  dafs  die 
Reduktion  des  Eisens  aus  den  zugeschlagenen 
Oxyden  eine  sehr  vollkommene  gewesen  sein 
mafs.  Nimmt  man  den  Durchschnittsgehalt  der 
Oxyde  an  Eisen  zu  70  %  an,  so  erhält  man 
als  Gewicht  des  in  den  Oxyden  eingesetzten 
Eisen«  H7,5  t,  wovon  nur  etwa  11,5t  nachher 
in  der  Schlacke  gefunden  wurden,  wahrend 
etwa  76  t  im  Laufe  der  Woche  unmittelbar  ans 
den  Erzen  reduziert  wurden.  Dies  wird  auch 
dnreh  das  Ausbringen  bestätigt ;  denn  es  wurden 
rnnd  500  t  Roheisen  mit  92  %  reinem  Eisen 
4>nd  50  t  Schrott  mit  99  %  reinem  Eisen,  im 
eanzen  also  509,5  t  reines  Eisen  eingesetzt. 
Addiert  man  hierzu  die  7»i  t  reduzierten  Eisens, 
so  erhält  man  als  berechnetes  Gesamtausbringen 
•r>8f»,5  t  gegen  5H4  t  durch  die  Wage  fest- 
gestelltes. 

Rci  der  Erwägnng  der  Aufgabe,  lliissiges 
Iläinatit-Rohciscn  im  Herdofen  zu  verarbeiten, 
wird  man  notgedrungen  zu  dem  Schiitsse  kommen, 
dafs  dasjenige  Verfahren  die  Praxis  erobern  wird, 
welches  den  Kohlenstoff  am  schnellsten  beseitigt. 
Will  man  also  flüssiges  Hämatitcisen  im  Herd- 
ofen möglichst  ebenso  schnell  frischen,  als 
dies  in  der  Hirne  geschieht,  so  kommt  es  darauf 
an,  die  Oxydation  des  Kohlenstoffs  des  flüssigen 
Kisens  dnreh  die  Einwirkung  der  Eisenoxyde 
möglichst  zu  beschleunigen,  dabei  aber  die  für 
eine  solch  beschleunigte  Entkohlnng  erforder- 
liche Teraporatnrsteigerung  zn  erzielen,  damit 
das  Metall  nicht  einfriert.  Hei  den  ver- 
schiedenen Verfahren,  welche  die  Verwendung 
Kröfserer  Mengen  von  Eisenoxyden  mit  flüssigem 
Roheisen  im  basischen  Herdofen  bezweckten, 
haben  sich  mannigfache  Schwierigkeiten  heraus- 
gestellt, welche  hinreichend  bekannt  geworden 
sind.  Werden  die  Oxyde  auf  dem  Herde  selbst 
">  weit  erhitzt,  dafs  sie  z«   einer  Schlacke 


schmelzen,  so  ergibt  sich,  abgesehen  von  der 
für  das  Schmelzen  erforderlichen  Zeit,  aU  weiterer 
Nachteil  der  zerstörende  Einflnfs  einer  solchen 
Schlacke  auf  die  Herdzustellung.  Werden 
anderseits  die  Oxyde  und  der  Kalk  nur  teil- 
weise geschmolzen,  so  setzt  sich  ein  giöfserer 
oder  geringerer  Teil  der  Schmelzmasse  an  dem 
Hoden  des  Herdes  fest,  der  Herd  wird  sehr  bald 
wachsen  und  damit  das  Fassungsvermögen  des 
Ofens  heruntersetzen.  Auch  ist  bekannt,  dafs 
beim  Anfgiefsen  von  flüssigem  Roheisen  auf  vor- 
gewärmte Oxyde  und  Kalk  die  zum  Entkohlen 
bis  auf  etwa  l°/o  erforderliche  Zeit  bei  einer 
Charge  von  10  t  0—7  Stunden  beträgt,  wenn 
man  vom  Einsetzen  der  Oxyde  an  rechnet,  und 
bildet  hierbei  infolge  der  niedrigen  Temperatur 
des  vom  Hochofen  kommenden  Eisens  die  Schlacke 
eine  sich  wölbende  schaumige  Masse,  ein  Zu- 
stand, der  stundenlang  andauert.  Hei  dieser 
Beschaffenheit  der  Schlacke  geht  die  Entkohlnng 
naturgemäfs  nur  sehr  langsam  vor  sich;  will 
man  dieselbe  beschleunigen,  so  mufs  man  dem 
Metallbad  Wärme  zuführen,  zu  dem  Zwecke  aber 
die  Schlacke  abgiefsen,  was  dann  einen  grofsen 
Verlust  an  Eisenoxyden  zur  Folge  -hat,  von 
welchen  die  Schlacke  35  -40%  enthält.  Nachher 
mnfs  dann  die  Schlacke  nach  und  nach  durch 
Zusetzen  kleinerer  Mengen  fester  Zuschläge  neu- 
gebildet  werden,  welche  dem  Metall  gestatten, 
sich  während  der  Hildung  der  Schlacke  zu  er- 
hitzen, bis  dio  Entkohlung  den  gewünschten 
Grad  erreicht  hat. 

Wenn  man  bei  dem  kontinuierlichen  Verfahren 
im  200  t-Ofen  Chargen  von  40  t  nur  durch 
Verdünnung  macht,  so  wird  das  Roheisen  in 
zwei  Mengen,  jede  zu  20  t,  eingesetzt  und  nach 
jedem  Zusatz  das  Rad  zunächst  heruntergearbeitet, 
so  dafs  sein  Kohlenstoffgehalt  '/a'/o  nie  übersteigt. 
Dieses  1  's  Prozent  wird  sehr  schnell  durch  den 
Sauerstoff  der  Schlacke  oxydiert,  welche  in  der 
Regel  nicht  reicher  als  die  bei  dem  gewöhn- 
lichen Roheisen-  und  Erzprozefs  abgegossene 
Schlacke  ist.  Das  grofse  Stahlbad  des  Ofens 
stellt  einen  Wärmebehälter  dar,  welcher  mehr 
Hitze  besitzt,  als  notwendig  ist,  um  das  Bad  in 
flüssigem  Zustande  zu  erhalten  und  Abstiche 
zum  Giefsen  von  Blöcken  zu  ermöglichen.  Dieser 
Überschnitt  an  Hitzo  dient  als  Regulator  für  die 
ofentemperatnr ,  welche  beim  Eingleisen  des 
Roheisens  und  in  beschränktem  Mafse  bei  der 
Zerlegung  der  Eisenoxyde  erniedrigt  wird. 

Die  so  erzielte  ständig  hohe  Temperatur 
bewirkt  eiaen  ganz  andern  Verlauf  der  Reaktion, 
wie  das  Aussehen  des  Hades  deutlich  zeigt. 
Anstatt  des  schaumigen,  schmorenden  Zustandes, 
■ler  stundenlang  andauert,  geht  hier  die  Re- 
aktion unter  heftigem  Kochen  vor  sich,  bis  nach 
15-  30  Minuten  das  Bad  sich  wieder  beruhigt. 

Die  Erzeugung  dieser  .,  kochenden  u,  im  Gegen- 
satz zu  der  „siedenden",  Reaktion  ist  wesentlich 
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für  eine  schnelle  Entkohlung,  and  die  Vor- 
bedingungen zur  Erzielung  einer  solchen  inten- 
siven Reaktion  Bind:  hohe  Temperatur  im  Öfen, 
eine  mit  Oxyden  übersättigte  Schlacke  —  deren 
Übcrschufs  an  Oxyden  jedoch  nicht  zu  grofs  sein 
darf  —  und  besondere  ein  kohlenstoffarraes  Bad. 

Sobald  eine  Charge  abgestochen  und  der  Ofen  in 
seine  Rahelage  zurückgebracht  ist,  werden  Oxyde 
und,  falls  erforderlich,  Kalk  der  im  Ofen  zurück- 
gebliebenen Schlacke  zugesetzt.  Da  dieselbe 
um  diese  Zeit  arm  an  Oxyden  ist,  so  nimmt  sie 
die  Zuschläge  rapide  auf  nnd  ist,  wenn  die 
Ofenleute  mit  dem  Ausbessern  der  Schlacken- 
linie fertig  sind,  so  weit  angereichert,  dafs 
sofort  frisches  Roheisen  eingesetzt  werden  kann. 
Es  ist  also  nicht  notwendig,  den  Ofen  nur  zur 
Erhitzung  der  erforderlichen  Oxyde  und  des 
Kalkes  stehen  zu  lassen,  wie  es  der  Fall  ist, 
wenn  die  Zuschläge  in  den  leeren  Ofen  geworfen 
werden.  Es  kann  erforderlich  werden,  das  Roh- 
eisen möglichst  schnell  einzusetzen,  oder  zur 
Verdickung  der  Schlacke  Kalk  aufzugeben,  doch 
lernen  die  Schmelzer  die  diesbezüglichen  An- 
zeichen sehr  bald  kennen. 

Bei  der  im  Ofen  herrschenden  Temperatur 
verbindet  sich  der  Kohlenstoff  energisch  mit 
dem  Sauerstoff  der  Oxyde  in  der  Schlacke,  es 
bilden  sich  grofse  Mengen  von  Kohlenoxyd, 
welches  durch  den  Sauerstoff  der  Gase  im  Ofen 
selbst  über  dem  Bade  und  weiter  im  Wärme- 
speicher beim  Verlassen  des  Ofens  zu  Kohlen- 
säure verbrennt.  Die  bei  dieser  Reaktion  er- 
zengte Wärme  mufs  notwendig  zur  Erhöhung 
der  Temperatur  des  Bades  beitragen. 

Die  Betonung  dieses  Umstandes  durch  den 
Verfasser  hat  H.  H.  Campbell  in  Steelton  in 
seinem  jüngst  erschienenen  Buche  über  die  Dar- 
stellung und  die  Eigenschaften  von  Eisen  and 
Stahl  kritisiert.  In  diesem  sehr  schätzbaren 
Werke  hat  Campbell  den  kontinuierlichen  Prozefs 
eingehend  gewürdigt,  und  wenngleich  der  Ver- 
fasser seinen  Aasführungen  nicht  beipflichten 
kann,  so  erkennt  er  doch  anderseits  die  in 
denselben  bekundete  Offenheit  an. 

Campbell  bestreitet,  dafs  bei  dem  kontinuier- 
lichen Prozefs  die  durch  die  energische  Ver- 
brennung der  grofsen  Mengen  Kohlenoxyds, 
welches  während  der  Einwirkung  der  Oxyde 
anf  das  frisch  eingesetzte  Roheisen  entwickelt 
werden,  erzeugte  Wärme  dem  Verfahren  zu  gute 
kommen.  Dies  erscheint  dein  Verfasser  inkon- 
sequent, da  Campbell  bei  Besprechung  des  Tro- 
penas-Verfahrens  feststellt,  dafs  da*  im  Bade 
entwickelte  Kohlenoxyd  im  Ofen  dnreh  eine  Reihe 
von  Düsen  verbrannt  und  dadurch  eine  bedeu- 
tende Wärmemenge  erzeugt  wird,  welche  den 
Stahl  höher  erhitzt.  Gibt  er  also  die  Möglich- 
keit in  dem  einen  Falle  zu,  so  setzt  er  sich 
mit  sich  selbst  in  Widersprach,  wenn  er  sie  in 
dem  andern  bestreitet,  znmal  da  im  Herdofen 


die  erzeugte  Wärme  in  den  Wärmespeiebern 
anfs  vollkommenste  aasgenutzt  wird,  was  in 
der  Birne  unmöglich  ist. 

Es  ist  auch  Widerspruch  erhoben  w»rdeo 
gegen  die  Gröfse  dieser  Öfen.  Man  hat  dem 
kontinuierlichen  Ofen  den  Vorwurf  gemacht,  dats 
im  Verhältnis  za  den  Abmessangen  des  Ofen* 
sein  Ausbringen  wenig  oder  gar  nicht  höher  ist 
als  das  mit  einem  festen  Ofen  von  gleichen 
Fassungsvermögen  zu  erzielende.  Dieser  Vor- 
wurf beruht  jedoch  auf  einem  Irrtum,  wie  der 
Verfasser  durch  die  folgenden  Darlegungen  u 
beweisen  hofft.  Der  Flächeninhalt  in  der  Höbt 
des  Bades  gibt  das  beste  Mittel  znm  Vergleich 
der  Leistungen  verschiedener  Herdöfen.  Bit 
nachstehende  Zusammenstellung  enthält  dei; 
Flächeninhalt  mehrerer  Herdöfen,  von  welche 
drei  nach  dem  kontinuierlichen  Verfahren 
arbeiten.  Nimmt  man  den  Ofen  in  Pencoid  mit 
einem  Flächeninhalt  von  9  X  2,7  qm  als  normal 
für  einen  70  t-Ofen  an,  so  kann  man  da» 
Fassungsvermögen  der  übrigen ,  wie  in  der 
letzten  Rubrik  gezeigt,  berechnen.  Wie  man 
sieht,  stimmen  die  drei  kontinuierlichen  Öfen 
gut  überein,  während  die  anderen  gänzlich  ab- 
weichen. Der  50  t-Ofen  in  Sharon  z.  B.  wörde 
nach  dieser  Rechnung  als  100  t-Ofen  zu  gehen 
haben.  Die  Höhe  des  Rades  ist  bei  dieser  Be- 
rechnung nicht  mit  in  Betracht  gezogen,  jedoch 
bestehen  in  dieser  Beziehung  keine  nennens- 
werten Unterschiede  zwischen  den  Ofen  ver- 
schiedener Systeme.  Es  verdient  hervorgehoben 
zu  werden,  dafs  das  wöchentliche  Ausbringt« 
ziemlich  proportional  mit  dem  Flächeninhalt  steig^ 
(bei  demselben  Roheisen).  So  ergibt  sich,  weno 
man  wieder  den  Ofen  in  Pencoid  als  normal 
annimmt,  für  diesen  bei  24, 3  qm  Inhalt  ein 
wöchentliches  Ausbringen  von  »550  t;  der  Ofer. 
in  Pittsburg  bei  58,6  qm  mnfste  danach  1 540 1 
die  Woche  erzeugen,  was  er  bald  erreichen 
wird,  wenn  es  nicht  inzwischen  bereits  geschehet 
ist.  Der  Betrieb  in  PittBburg  gibt  von  Ta? 
zu  Tag  bessere  Ergebnisse,  und  es  ist  nicht  m 
bezweifeln,  dafs  das  Ausbringen  schnell  steiget 
wird,  wie  es  auch  in  Pencoid  und  Frodinghan 
der  Fall  gewesen  ist. 


Bezeichnung  des 
Ofens 


FUrhemnliall 


qm 


G«- 


ßr  in 

t  t 


l'encoi«!  

Frodingham    .  .  . 
Jones  &  Laughlina  . 
Campbell  Bas.  Ofen 
Donawitz    „  „ 
Duquesne    ,  „ 
Sharon 


9    X2,7  =24,3  70  70 

9,6  X  3,75  ^  38,0  1U0  W 

12.2  x  4.8  =58,6  200  1W 

9,6X8      -=88,8  50  tB 

8.1  X3     =  24,8  30  70 

8,1  X4,2  =34,0  50  « 

8,7X4,35  =  37,8  50  109 


•  Das  Bad  ist  in  diesem  Ofen  150  mm  tiefer  »1» 
;  in  demjenigen  in  Pencoid. 
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Nach  dem  Vorstehenden  erscheint  es  ganz 
falsch,  Öfen  wie  diejenigen  in  Sharon  and 
Daquesne  als  50  t-Öfen  zn  bezeichnen,  wenn 
der  Ofen  in  Pencoid  als  70  t-Ofen  gelten  soll. 
Die  obigen  Zahlen  (ausgenommen  jene  für  die 
kontinuierlichen  Öfen)  sind  dem  schon  erwähnten 
Lampbellschen  Werke  entnommen. 

Charlottenburg,  den  25.  Mai  1903. 

Halter  DaeUt». 

•  * 
• 

Zu  dem  vorstehenden  Bericht  bemerkte  Hr. 
E.  H.  Martin,  Ingenieur  der  Carnegie  Steel  Co., 
Pittsburg,  dafs  seines  Wissens  die  Firma  Jones 
&  Laughlins  einige  Schwierigkeiten  bei  der  In- 
betriebsetzung des  Talbotofens  von  200  t  Fas- 
sung zu  überwinden  hatte,  und  durch  die  bis- 
herigen Erfolge  erscheine  die  Errichtung  von 
so  grofsen  Öfen  nicht  gerechtfertigt.  Derselbe 
ergebe  ein  Ausbringen  von  98%  und  1200  bis 
1400  t  Blöcke  in  der  Woche,  während  ein  Ofen 
gewöhnlicher  Gröfse  mit  dem  Roheisenerz-Betriebe 
in  den  HomsteadStahlwerken  etwa  650  t  Blöcke 
in  der  Woche  liefere  und  dessen  Anlagekosten 
mit  der  zugehörigen  Nebeneinrichtung  etwa 
100  000  f  gegenüber  dem  Vier-  bis  Fünffachen  des 


1  Talbotofens  betrage.  Die  Instandhaltung  des 
ersteren  koste  34  Cents,  des  letzteren  58  Cents 
I  f.  d.  Tonne  Stahl,  und  der  Talbotsche  Ofen  in 
|  Pencoid  habe  im  vorigen  Jahre  in  3  Monaten 
durchschnittlich  nnr  54,85  BetriebBtage  gehabt. 
Das  Rohei8onerz- Verfahren  in  Homestead  ergebe 
ein  Ausbringen  von  97,76  Blöcke  und  3,31  Ab- 
fall, zusammen  101,07  %  .  Redner  fragt,  weshalb 
Talbot  jetzt  zu  den  grofsen  Öfen  übergegangen 
sei  mit  40,  anstatt  früher  20  t  Abstich,  da 
doch  der  Stahlschmelzbetrieb  ohne  Unterbrechung 
ursprünglich  den  Zweck  gehabt  habe,  viele 
kleine  Hitzen  in  kürzerer  Zeit  zu  liefern,  mehr 
dem  Bessemer-  als  dem  Martinbetrieb  ent- 
sprechend. 

Hr.  Percy  C.  Gilchrist  erBucht  um  An- 
gabe über  den  Verbrauch  an  basischem  Material 
beim  Talbotverfahren. 

Hr.  E.  Riley  wünscht  Auskunft,  weshalb 
das  Talbotverfahren  noch  nicht  iu  Deutschland 
eingeführt  sei,  wo  doch  so  grofse  Fortschritte 
in   der  Anwendung   des  basischen  Verfahrens 
'  gemacht  worden  seien. 

Hr.  G.  H.  Saniter  hat  folgende  Tabelle 
i  zum  Zwecke  der  Beurteilung  des  Talbotscben 
i  Verfahrens  zusammengestellt: 


Ort 

OborHätbe 

dm 
Metallbade* 
^uadratfurn 

Erzeugung 
•  Ii  Blöcken 
und  Abfall 
i.  d.  Woeh. 

Tonnen 

Ausbringen 
f.d  Quadrat- 

fol«  dar 
Oberfläche 

Tonnen 

Analyse  des  Metalls 

Ausbringoii 

Si 

B 

•f. 

p 

•L 

Pittsburg  

270 
610 
400 

650 
1415 

624 

2,4 

2,21  1 
1,56  | 

iS 

1  1,0 

0,0Ü 
0,06 

o,ou 

0,9 

0,1  , 
1,8 

106,00 
100,74 
104,80 

Hiernach  müfste  der  Erzeugung  für  Frodingham 
für  die  Woche  ein  Tag  hinzugefügt  werden,  um 
das  gleiche  Ausbringen  auf  den  Quadratfufs  zu 
erreichen.  Ferner  ist  auffallend,  dafs  bei  Ver- 
arbeitung von  H&matit-Roheisen  sowohl  die  Er- 
zeugung als  auch  das  Ausbringen  geringer  sind, 
als  bei  einem  Roheisen,  welches  0,9  %  P  ent- 
hält. Ebenso  ist  zu  bemerken,  dafs  die  Erzeu- 
gung in  Frodingham  etwa  20  bis  25  %  kleiner  ist 
als  in  Pencoid,  welcher  Umstand  Hr.  Talbot  dem 
gröberen  Gehalt  des  Roheisens  an  Fremdkörpern 
zuschreibt,  und  es  sei  daher  die  Frage  wichtig, 
welche  Erzeugung  mit  gewöhnlichem  Cleveland- 
Eisen  zu  erzielen  sei,  welches  1  %  Si,  2  % 
S,  1,5  °/o  P,  oder  mit  Thomas-Roheisen,  enthaltend 
noch  mehr  P,  zu  erzielen  sei.  Hr.  Talbot  habe 
bereits  eine  grofse  Anzahl  Analysen  von 
Stahl,  nach  seinem  Verfahren  hergestellt,  ge- 
geben, aber  noch  keine  von  dem  in  England 
erzeugten  Material.  Es  sei  bezüglich  des  Ge- 
haltes an  S  bekannt,  dafs  derselbe  in  einem 
festen  Herdofen  leicht  auf  ein  Minimum  ge- 
bracht werden  könne  ohne  Zusatz  von  Mn  und 
in  billigerer  Weise  als  im  Mischer  oder  im 
Hochofen. 


Hr.  F.  W.  Paul  bemerkt,  dafs  die  für  den 
Ofen  in  Pencoid  ihm  mitgeteilte  lange  Dauer 
des  Herdes  von  3'/g  Jahren  von  grofser  Be- 
deutung sei.  Ein  Vergleich  der  amerikanischen 
mit  der  englischen  Praxis  in  der  Erzeugung  von 
Stahl  im  Herdofen  ergebe  im  allgemeinen,  dafs  iu 
der  ersteren  das  Bestreben  vorliege,  Roheisen  mit 
geringem  Gehalt  an  Si  mit  viel  Schrott,  bis  zu 
50  %  ,  zusammenzuschmelzen,  während  letztere 
darunter  leide,  dafs  der  hohe  Gehalt  an  Si  die 
Leistung  des  Ofens  sehr  beeinträchtige.* 

Georg  Alinswortb  war  von  der  „Tngot 
Makers  Association"  und  der  n Steel  Smelters 
Association"  beauftragt,  über  den  Ofen  in  Fro- 
dingham zu  berichten,  hat  den  Betrieb  während 
mehrerer  Wochen  überwacht  und  erklärt,  dafs 
die  Angaben  des  Hrn.  Talbot  einem  gewöhn- 
lichen Wochendurchschnitt  entsprechen. 

Professor  Turner  bemerkt,  dafs  die  basische 
Schlacke,  welche  jetzt  in  Frodingham  fällt,  mit 
einem  Gehalt  von  über  lG'/j  %  Phosphorsäure 
für  die  Landwirtschaft  sehr  wertvoll  sei. 

*  Ein  Gleiches  gilt  fiir  die  deutsche  Praxis  seit 
längerer  Zeit  als  in  Amerika. 
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Hr.  R.  M.  D fielen  erwidert  anf  die  Frage 
de»  Hrn.  E.  Riley,  dafs  der  Hauptgrund,  wes- 
halb das  Talbotverfahren  noch  nicht  in  Deutsch- 
land eingeführt  worden  sei,  darin  liege,  dafs 
dort  die  Verhältnisse  für  die  Erzeugung  von 
Flufseisen  im  basischen  Konverter  und  im 
basischen  Herdofen  besonders  günstig  sind  und 
ein  ueues  Verfahren  wenig  Aussicht  auf  Ein- 
führung habe,  solange  nicht  ein  erheblicher 
Vorteil  in  den  Erzeugntigskosten  nachgewiesen 
sei,  was  um  so  weniger  bald  zu  erwarten  sei, 
weil  infolge  der  hohen  Entwicklung  der  beiden 
Erzeugungsmethoden  diese  Kosten  bereits  auf 
das  äufserste  heruntergebracht  seien.  Ein  Mittel, 
die  Oesamtherstellungskosten  des  Herdschmelzens 
erheblich  zu  vermindern,  vormöge  er  nnr  in 
der  Auffindung  eines  billigeren  Einsatzes  als 
Roheisen  und  Schrott  zu  finden  und  als  solcher 
könne  nur  Eisenerz  in  Frage  kommen.  Die 
Zusatzmenge  von  Roherz  sei  im  gewöhnlichen 
sowohl  als  auch  im  Talbot-Ofen  beschränkt  auf 
10  bis  20  des  ganzen  Einsatzes  und  könne 
nur  in  grofsem  Mafse  vermehrt  werden,  wenn 
das  Erz  vor  dem  Einsetzen  in  den  Herdofen 
reduziert  werde.  Dafs  letzteres  in  grofsem  Mal's- 
stabe  möglich  sei,  habe  u.  a.  der  Betrieb  der 
Carbon  Iron  Compauy  in  Pittsburg  bewiesen, 
(s.  „Journal  of  the  Iron  &  Steel  Jnst."  1890  II) 
und  das  ununterbrochene  Schmelzverfahren  gebe 
das  Mittel,  den  erzielten  Eisenschwamm  zu 
schmelzen,  ohne  dafs  ein  Wiederverbrennen  des- 
selben eintreten  könne,  worin  bis  jetzt  der 
Fehler   aller  Versuche   mit  dem  sogenannten 


1  direkten   Erzschmelzverfahren    gelegen  habe. 
Der  Herdofen  sei  der  vorteilhafteste  Schmelz 
apparat,  welcher  der  Eisenerzeugung  »ur  Ver- 
fügung stehe,  und  selbst  wenn  auch  die  Rednk- 
tion  nicht  vollkommen   erfolge,  so  würde  doch 

,  der  Rest  des  Eisenoxydes  noch  in  demselben 
reduziert  werden,  wie  es  mit  dem  jetzigen  Znsatz 
von  10  bis  20  %  geschehe. 

Hr.  Tal  bot  antwortet  Hrn.  Martin,  die 
Schwierigkeiten  bei  der  Inbetriebsetzung  de* 
Ofens  von  Jones  &  Laugblins  wären  rein  mecha- 
nische gewesen  und  er  habe  keine  Verantwortung 
für  die  Konstruktion,  weil  Hr.  Jones  dieselbe 
allein  übernommen  habe.  Der  Ofen  ist  anf 
einer  Ascltenhalde  von  50  Fnfs  Höhe  über  dem 
Moor  des  Flusses  auf  Unterkellerungen  erbaut,  so 
dafs  die  Einrichtung  im  gauzen  wobl  400  000  $ 
gekostet  haben  möge,  aber  unter  gewöhnlichen 
Umständen  geniige  weniger  als  die  Hälfte.  Er 
ziehe  einen  grofsen  Ofen  vor,  weil  derselbe  ver- 
hältnistnäf8ig  mehr  leiste,  da  der  Zeitverlast 
bei  jedem  Abstich  von  20  t  fast  ebenso  grois 

I  sei  wie  bei  40  t.  Bezüglich  der  Einführung  io 
Deutschland  sei  er  nicht  der  Meinung  des  Hrn. 
Daelen,  dafs  dort  nach  den  bestehenden  basischen 
Methoden  billiger  gearbeitet  werden  könnte  alt 

J  nach  der  seinigen.  Hrn.  Saniter  erwiderteer,  dafs 

>  das  von   ihm  beschriebene  Cleveland-Roheisen 

I  überhaupt  nicht  zur  "Stahlerzeugung  geeignet 
sei,  indem  dasselbe  im  Herdofen  überhaupt 
10  Stunden  zum  Frischen  und  Reinigen  bedürfe, 
wo  für  besseres  Roheisen  8  Stunden  genügen. 

i  solches  also  billiger  komme. 
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Neue  Umsteuerungsvorrichtung  für  Regenerativöfen. 


In  Anbetracht  der  zahlreichen  Veröffent- 
lichungen Uber  neuere  Umsteuerungsvorrichtungen 
für  Regenerativofen  *  erscheint  es  angezeigt,  auf 
eine  Konstruktion  hinzuweisen,  die  Gasersparnis 
mit  Einfachheit  und  Schnelligkeit  der  Bedienung 
verbindet. 

Diese  Umsteucrungsvorrichtung  (Abbildung 
1  und  2),  welche  aus  der  durch  da»  D.  R.  P. 
Nr.  137404)  geschützten  Ausführung  hervorge- 
gangen und  zu  diesem  Patent  seit  einiger  Zeit 
als  Zusntzpatent  angemeldet  ist,  besteht  im  we- 
sentlichen aus  zwei  Kammern  a  und  f>,  von 
denen  a  stet«  mit  der  Gasleitung  c,  und  b  stets 
mit  dem  Kaminkanal  rf  in  Verbindung  steht. 
Jeder  der  beiden  zu  den  Gaskammern  des  Ofens 

•  „Stahl  und  Eisen"  1903  Seite  10«,  33J,  404,  456.  \ 


führenden  Kanäle  e  und  f  besitzt  zwei  in  dit 
Kammern  a  bezw.  b  einmündende  Öffnungen  Ii 
Mi  bezw.  /«  mt.  Die  beiden  Öffnungen  /  ver- 
binden  die  Ofenkanäle  «  und  f  mit  demOasraum  a 
der  Umsteuerungsvorrichtung,  während  die  Öffnun- 
gen m  die  Verbindung  zwischen  den  OfenkaruUww 
und  f  und  dem  Kaminraum  b  herstellen.  Jede 
der  vier  Öffnungen  besitzt  ein  Glockenventil,  d«ren 
jedes  durch  Vermittlung  einer  Ventilstange  an 
einem  um  die  Welle  wt  bezw.  wt  lose  drehbaren 
Hebel  k  hängt.  Die  Ventiistangen  werden  durch 
die  Deckwfinde  des  Gas-  und  Kaminraumes  |a  *) 
durch  hydraulische  Abschlüsse  reibungslos  und 
dicht  hindurchgeführt.  Zur  Herstellung  der  einen 
der  beiden  Kanalschaltungen  ist  das  gleichzeitige 
Öffnen  der  beiden  Glockenventile  Ix  und  m,  iur 
Herstellung  der  anderen  Schaltung  das  gleieb 
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zeitige  Öffnen  der  beiden  anderen  Ventile  Ii  und 
mi  erforderlich.  Im  ersten  Fallu  m (lasen  /«  und 
m,  im  zweiten  Ii  und  mi  geschlossen  sein.  Der 
Übergang  von  der  einen  Schaltung  zur  andern 
geht  nun  so  vor  sich,  dafs  erst  die  beiden  ge- 
öffneten Ventile  geschlossen  werden,  bevor  die 
beiden  anderen  Ventile  angehoben  werden.  Die 
Mittellage  der  Umsteuerbewegung  entspricht 
also  dem  Abschluß  aller  vier  Ventile,  also  dem 
Absen lufs  des  Gas-  und  des  Kaminrauraes  vom 
Ofen-  Die  Schaltbewegung  der  Ventile  geschieht 
nun  durch  Vermittlung  zweier  auf  den  Wellen  m  i 
bezw.  101  festgekeilter  Balanciers  n  und  n.  Sind 
alle  Ventile  geschlossen,  so  stehen  ihre  Hebel  k 
horizontal.  Diese  haben  jo  einen  durch  eine 
Schraube  gebildeten  Anschlag  h,  mit  dem  sie  in 


Abbildung  1.    Unisteuerungsvorrichtung  für  Regenerutivofen 


ihrer  Horizontallage  von  oben  gegen  die  ihnen 
zugeordneten  Endpunkte  der  Balanciers  vi  und 
wi  anliegen.  Dreht  man  nun  die  Welle  wi  in  der 
einen,  die  Welle  101  in  der  anderen  Richtung,  so 
heben  die  hierbei  aufwärts  gehenden  Balancier- 
Endpunkte  die  zugehörigen  Hebel  h  mit  ihren 
Ventilen  hoch,  während  dio  abwärts  gehenden 
Balancier-Endpunkte  sich  von  den  ihnen  ent- 
sprechenden Schrauhenanschlägen  n  entfernen  und 
somit  die  betreffenden  Hebel  h  mit  ihren  Ven- 
tilen nicht  beeinflussen,  also  die»»«  geschlossen 
bissen.  Beim  Umkehren  der  Drehrichtung  der 
beiden  Wellen  wi  und  wi  werden  zunächst  dio 
beiden  geöffneten  Ventile  geschlossen  ;  in  diesem 
/'U&tand,  welcher  die  Mittellage  des  Umsteuerung*- 
niechanismus  darstellt,  sind  alle  vier  Ventile  ge- 
schlossen. Hierauf  beginnt  erst  bei  weiterer 
Drehung  die  Eröffnung  der  beiden  anderen  Ven- 
tile zur  Herstellung  der  neuen  Schaltung.  Eine 
direkte  Verbindung  zwischen  Oasleitung  e  und 
Kaminkanal  d  ist  somit  ausgeschlossen.  Die  Dreh- 


bewegung der  beiden  Wellen  wi  und  w%  wird  von 
einem  einzigen  Handhebel  /-  aus  dadurch  bewirkt, 
dafs  er  durch  zwei  einfache  Kurbelgetriebe  fei 
und  kt  die  Wellen  Vi  und  tet  in  entgegengesetztem 
Drehungssinne  beeinflußt.  Durch  Umlegen  des 
Handhebels  p  aus  der  einen  Amplitudenlage  in 
die  andere  wird  das  Umsteuern  vorgenommen. 

Um  diese  l'msteuerbewegung  mit  ganz  ge- 
ringem Kraftaufwand  bewerkstelligen  zu  können, 
wird  das  Gewicht  der  Hebel  h  und  der  Glocken- 
ventile durch  geeignet  angebrachte  Gegengewichte 
fast  ganz  ausgeglichen.  Ein  Hängenbleiben  der 
Ventile  bei  der  Abschlufsbewegung  derselben  wird 
dadurch  vermieden,  dafs  die  einzige  bei  der  Schalt- 
bewegung auftretende  Reibung,  welche  zwischen 
den  Wellen  vi  und  k>»  und  den  Naben  der  Hebel  h 
auftritt,  im  Sinne  der  Ab- 
schlufübewegung  der  Ventile 
wirkt.  Somit  erreicht  man  mit 
einem  verschwindend  kleinen 
Übergewicht  der  Ventile  gegen- 
über ihren  Gegengewichten 
einen  absolut  sicheren  Ab- 
schliifs.  Um  ein  Hängenbleiben 
kinematisch  unmöglich  zu  ma- 
chen, sind  an  den  Hebeln  h  pas- 
sende Anschläge  q  angebracht, 
welche  es  nicht  gestatten,  dafs 
zwei  einander  gegenüberste- 
llende Ventile  Ii  und  /a  oder  »«1 
und  in  t  gleichzeitig  geöffnet 
sind.  Man  kann  nun  dadurch, 
dafs  man  den  Handhebel  p  in 
seine  Mittelstellung  bringt,  das 
(Jas  vom  Ofen  völlig  absperren, 
ohne  Gasverluste  nach  dem 
Kamin  zu  veranlassen.  Ebenso 
sind  hierbei  die  Gaskammern 
vom  Kamin  getrennt,  so  dafs 
diese  von  keiner  kalten  Luft  durchströmt  wer- 
den und  sich  daher  warm  erhalten.  Ferner 
kann  man  dadurch,  dafs  man'  den  Hebel  beim 
Umsteuern  nicht  bis  zu  seiner  äufsersten  Am- 
plitudonlage,  sondern  um  einen  kleineren  Centri- 
winkel  au9  der  Mittellage  bewegt,  dio  Gasmenge 
regulieren,  wobei  man  in  Binngemäfser  Weise 
gleichzeitig  die  zur  Erwärmung  der  Gaskammer 
dienende  Abgasmenge  in  ihrem  Verhältnis  zu 
der  dio  Luftkammer  durchströmenden  Al>c.i>- 
menge  verändert.  Man  kann  also  die  Umstelle- 
rungsvorriehtung  gleichzeitig  als  Gasregulierventil 
benutzen,  zu  welchem  Zweck  der  Handhebel  p 
in  einer  größeren  Anzahl  Zwiachenslellungen  fest- 
legbar  gemacht  worden  ist. 

Um  bei  einer  bestellenden  Oft- ukonstruktion 
die  Abgasmengen,  welche  durch  die  Luft-  und 
Gaskammer  fliefsen,  in  ihrem  gegenseitigen  Ver- 
hältnis so  regulieren  zu  können,  dafs  der  pyro- 
metrische  Effekt  des  Gas*«,  welcher  in  hohem 
Mafso  von  dem  Tomperaturverhältnis  zwischen 
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Gas  und  Luft  abhängig  zu  sein  scheint,  sein 
Maximum  erreicht,  kann  man  die  einer  bestimmten 
Gasventilöffnung  zugeordnete  Kaminventiiöfl'nung 
dadurch  variieren,  dafs  man  die  zu  den  Kamin- 
ventilen  mt  und  m»  führende  Zugstange  kt  an 
einem  längeren  oder  kürzeren  Hebelarm  auf  die 


moin 


Üblichen  Siemensklappe  oder  einfachen 
Wechselglocke  zur  Anwendung  brächte.  Die  Mittel- 
stellung des  Umsteuerungshebels  würde  dann  dem 
vollkommenen  Abschlufs  des  Ofens  von  Gas*  und 
Windzufuhr  und  Kamin  entsprechen.  Diese  Aus- 
führung   der   ümsteuerungsvorrichtung,  welche 


Schnitt  A— B. 


Schnitt  C~D. 


Welle  im  einwirken  läfst.  Zu  diesem  Zweck  ist 
die  auf  der  Welle  m>i  befestigte  Kurbel  zur  Auf- 
nahme des  Anschlufszapfens  der  Zugstange  ki  mit 
mehreren  Löchern  versehen,  von  denen  man  das 
Günstigste  durch  Probieren  ermitteln  mufs.  Der 
Ofenreguliermechanismus  würde  vollkommen  sein, 
wenn  man  auch  für  die  Umsteuerung  der  Luft  eine 
ähnlich  konstruierte  Vorrichtung  statt  der  allgo- 


Abbildang  2. 

Umsteuerungsvorrichtnng 
für  Regenerativöfen. 


durch  zwei  oder  sogar  durch  einen  Handhebel 
zu  bedienen  wäre,  würde  neben  dem  Umsteuern 
eine  beliebig  feine  Regulierung  der  Gas-  und  Luft- 
mengen und  eine  Einstellung  der  Verteilune 
der  Abgasmengen  auf  Gas-  und  Luftkamm''" 
ermöglichen.  Ferner  würde  eine  solche  Um- 
steuerungsvorrichtung  in  solchen  Fallen,  ■ 
denen  sich  das.  Abstellen  .  des  Gases  für  WWW 
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oder  längere  Zeit  notwendig  macht,  —  Beobach- 
tung de«  Ofens,  Flicken  der  Rückwand,  Betriebs- 
störungen — ,  dadurch  von  Vorteil  sein,  dafs  die 
mit  einem  Handgriff  zu  bewirkende  Hittelstellung 
dos  Steuerhebels  den  Abschlufs  aller  vier  Kammern 
bewerkstelligen  wurde,  so  dafs  der  Ofen  am 
schnellen  Auskühlen  durch  kalte  durchströmende 
Luft  verhindert  wird. 

Um  noch  auf  einige  konstruktive  Einzelheiten 
einzugehen,  sei  erwähnt,  dafs  die  Glockenventile 
und  ihre  Traghobel  aus  Stahlfassongufs  hergestellt 
sind,  um  bei  leichter  Bauart  hohe  Betriebssicher- 
heit zu  gewahrleisten. 

Der  ganz  geringe  Wasserzuflufs  geschieht  unter 
dem  Einflufa  eines  kleinen  Schwimmerventiles  in 
einen  der  vier  Abschlufstöpfe,  welche  zur  Durch- 
führung der  Ventilstangen  dienen.  Das  Wasser 
läuft  der  Roiho  nach  durch  allo  vier  Töpfe  und 
aus  dem  lotzten  in  die  als  Wasserpfanne  ausge- 
bildete, gufseiserne  Grundplatte,  in  welche  der 
die  beiden  Räume  a  und  *  bildende  Kasten  einge- 
setzt ist.  Man  läfst  einen  ganz  schwachen  Abflute 
des  Wassers  zu,  um  sicher  zu  gehen,  dafs  alle 
hydraulischen  Schlüsse  stets  bis  zur  richtigen 
Hohe  mit  Wasser  gefüllt  sind.  Selbst  bei  außer- 
ordentlich teerhalligen  Gasen  zeigte  sich,  dafs  die 
Umsteuerungsvorriehtung  während  einer  Betriebs- 
periode eines  Siemens-Martinofens  absolut  keiner 
Reinigung  bedurfto  und  dafs  sie  absolut  betriebs- 
sicher arbeitete. 

In  die  Grundplatte  ist  im  Gasraum  a  noch 
ein  kleineres  Glocken  ventil  r  eingebaut,  welches 
eine  unmittelbare  Verbindung  zwischen  Gasleitung 
und  Kamin  ermöglicht  und  dazu  dient,  bei  der 
Inbetriebsetzung  des  Ofens  zum  Anbrennen  der 
Gaserzeuger  und  zum  Anfüllen  der  Gasleitung 
mit  Gas  den  Kaminzug  unmittelbar  einwirken  zu 
lassen.  Statt  der  Glocken  ventile  mit  hydraulischem 
Abschlufs  liefsen  sich  bei  sehr  heilsen  Gasen  auch 
Ventile  mit  Sandabdichtungoder  solche  mit  ebenen, 


konischen  oder  kugelförmigen  metallischen  Dich- 
tungsflächen  anwenden.  Will  man  davon  Abstand 
nehmen,  die  Gasregulierung  durch  die  l'msteue- 
rungsvorrichtung  bewirken  zu  lassen,  so  genügt, 
da  diese  den  vollständigen  Abschlufs  des  Gases 
gestattet,  zur  Gasregulierung  eine  ganz  primitive 
Drosselklappe,  welche  zur  Vermeidung  von  Klem- 
mungen ganz  lose  eingebaut  sein  kann,  ohne  in 
ihrer  Abschlufsstellung  einen  absolut  gasdichten 
Abschlufs  zu  ermöglichen. 

Dio  Umsteuerungsvorrichtung  ist  in  der  Säch- 
sischen Gufsstahlfabrik  in  Döhlen  bei  Dresden  seit 
längerer  Zeit  in  zwei  Exemplaren  an  Martinöfen 
für  20  t  Einsatz  im  Gebrauch  und  hat  sich  sowohl 
hinsichtlich  der  Gasersparnis  als  auch  besonders 
durch  die  Einfachheit,  Leichtigkeit,  Schnelligkeit 
und  Betriebssicherheit  ihrer  Handhabung  sehr 
gut  bewährt. 

Döhlen.  Adolph  Nagel, 

Dipl.  Ingenieur. 

•  » 

Maubeuge,  den  3.  April  1903. 

Geehrte  Redaktion! 
Nach  der  in  „Stahl  und  Eisen"  Heft  7  S.  456 
enthaltenen  Zuschrift  glaubt  Hr.  D.  Türk- Riesa 
der  Erfinder  der  dreiteiligen  Gasumsteiiermigs- 
glocke  zu  sein.  Ich  erlaube  mir,  daraufhin  zu 
bemerken,  dafs  ich  diese  dreiteilige  Glocke  schon 
im  Juli  1900  im  Martiuwerk  zu  Besstges  (Depar- 
tement du  Gard,  Frankreich)  projektierte  und  kurz 
nachher  bauen  liefs.  Diese  Glocko  war  vortreff- 
lich im  Betrieb.  Wie  ich  gehört  habe,  hat  der 
Apparat  in  Deutschland  und  Österreich  bereits 
Eingang  gefunden.  Pläne  bestehen  in  der  „Com- 
pagnie  des  Mines,  Fonderies  et  Forges  d'Alais" 
Bureaux,  Usines  de  Bessoges,  Gard. 

Hochachtungsvoll 

A.  H.  Chantraint. 


über  Veränderungen  in  der  Zusammensetzung  des  Heizgases  zwischen 

dem  Gaserzeuger  und  dem  Ofen. 


Auf  Seite  447  dieses  Jahrgangs  von  „Stahl 
und  Eisen" sind  durch  W ürteiiberger  Analysen 
von  Heizgasen  aus  der  Leitung  und  aus  dem 
Wärmespeicher  eines  Martinofens  mitgeteilt, 
welche  im  Wärmespoicher  stets  einen  geringeren 
Kohlenoxyd-  und  Kohlenwasserstoffgehalt,  dagegen 
einen  gröfseren  Kohlendioxyd-  und  Wasserstoff- 
gehalt als  in  der  Leitung  aufweisen.  Der  Herr 
Verfasser  zieht  hieraus  den  Schlufs.  dafs  Kohlen- 
oxyd, in  hoher  Temperatur  bei  verringertem 
Drucke  nach  dem  Vorgange 

2CO  =  COi  +  C 
zerfallen  —  dissoeiiert  werden  —  könne.  Den 
Widerspruch  dieser  Theorie  gegenüber  der  viel- 


fach erwiesenen  Tatsache,  dafs  Kohlenstoff  durch 
Kohlendioxyd  um  so  Leichter  zu  Kohlenoxyd  ver- 
brannt wird  (C  -f  CO»  =  2 CO),  je  höher  die  Tem- 
peratur ist,*  sucht  er  durch  einen  Hinweis  auf 
die  Rauchentwicklung  bei  der  Inbetriebsetzung 
eines  neuen  Martinofens  zu  erklären,  indem  er 
dio  Meinung  ausspricht,  dals  auch  hierbei  ein 
Zerfallen  des  Kohlenoxyds  unter  Abgabe  festen 
Kohlenstoffs  stattfände.    Ich  vermag  diese  An- 

•  Z.B.  durch  Naumann  und  Pistor,  Berichte 
der  Deutschen  Chemischen  Gesellschaft,  Bd.  18 
S.  1647;  auchdurch  frühere  von  mirselbst  augestellte 
Versuche  („Stahl  und  Eisen«  1882  S.  356) 
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sichten  nicht  hIh  zutreffend  anzuerkennen.  Ks 
sei  mir  deshalb  gestattet,  meine  eigene  Meinung 
über  diu  Ursachen  jener  Veränderungen  in  Nach- 
folgendem auszusprechen. 

Die  eigentlich«  Veranlassung  zur  Anreiche- 
rung des  (.«ehalt»  an  K.dilendioxyd  und  Wasser- 
stoff unter  Abnahme  des  Gehalts  an  Kohlenoxyd 
heim  Hindurchgange  des  Gasgemenges  durch  den 
Wiirines.iieie.her  ist  die  Verbrennung  von  Kohlen- 
oxyd durch  mitgefiihrten  Wasserdampf: 
CO  4-  HiO  =  COi  +  2H. 

Dafs  dieser  Vorgang  stattfinden  kann,  ist 
zweifellos  erwiesen.*  Nach  einer  Mitteilung  von 
Blafs**  kann  auch  Methau  durch  Wasserdampf 
in  Kohlendioxyd  und  Wasserstoff  umgewandelt 
werden:  CHi  -f  2  11*0  =  COi  +  8  H.  Aber  ein 
reichliche*  Verhältnis  dos  Wasserdampfs  zu  den 
kohlenstoffhaltigen  Gasen  ist  in  beiden  Füllen  er- 
forderlich. Nun  gibt  Würtenberger  selbst  an,  dafs 
die  von  ihm  beschrieben«  Erscheinung  erst  be- 
merkbar geworden  ist,  nachdem  die  lange,  zwischen 
Gaserzeugern  und  Ofen  früher  eingeschaltete 
Leitung  beseitigt  wurde  und  die  Gase  heifs  zum 
Ofen  gelangen.  In  jener  Leitung  aber  wurde  ein 
reichlicher  Teil  des  aus  dem  Gaserzeuger  mit- 
gebrachten Wasserdampfgehalts  verdichtet;  die 
Gase  gelangten  trockener  als  jetzt  nach  dem  Ofen. 

Auch  eine  hohe  Temperatur  ist  für  jene  Um- 
setzung notwendig;  nach  früheren  Beobachtungen 
mindestens  «WO»  C.  Ich  erhielt  für  die  Richtig- 
keit dieser  Beobachtungen  vor  einiger  Zeit  einen 
lehrreichen  Belog.  Auf  einem  Eisenwerke  Deutsch- 
lands leitete  man  das  mit  einer  Temperatur  von 
durchschnittlich  800°  C.  aus  den  Gaserzeugern 
kommende  Gas,  ohne  es  zuvor  erheblich  abgekühlt 
zu  haben,  durch  einen  mit  Wasserverschlufs  ver- 
sehenen Reiniger,  in  welchem  eine  Temperatur 
von  durchschnittlich  700°  C.  herrschte.  Die  Gas- 
erzeuger  wurden  mit  Unterwind  botrieben  und 
in  dein  Reiniger  wurdo  eine  Gasspannung  von 
durchschnittlich  65  mm  Wassersäule  gemessen. 
Es  herrschte  also  keine  Luftverdünnung,  auf 
welche  Würtenberger  zur  Begründung  seiner 
Theorie  Wert  legt,  sondern  Überdruck.  Trotzdem 
bemerkte  man  regelmäßig,  dafs  das  Gas  beim 
Herauskommen  aus  dem  Roiniger  weniger  Kohlen- 
oxyd  und  Kohlenwasserstoff,  mehr  Kohlendioxyd 
und  Wasserstoff  enthielt  als  beim  Eintritt,  und 
auch  in  dor  Leitung  bis  zu  den  Umsteuerungs- 
ventilen setzte  sich  diese  Veränderung  der  Zu- 
sammensetzung fort.  Aus  den  zahlreichen,  mit 
gleichen  Ergebnissen  angestellten  Untersuchungen 
mögen  folgende  hier  Platz  finden : 

CO,    eil,       co  h 
1.  Vor    dem   Reiniger       5,8     0,1     25,4  14,8 
Hinter  „  „  0,0  25.0  15,9 

Vor  der  Umsteuerung    7,2  L*.l,8  lo,5 

*  Berichte  der  Deutschen  ('hemischen  Gesell- 
schaft, Band  18  S.  1»;47,  2724,  2894. 
„Suhl  und  Eisen'  1886  S.  4. 


CO, 

CH4 

CO 

H 

2  Vor    dem  Reiniger 

4,8 

0,6 

25,9 

M3 

Hinter  „  , 

5,9 

0,1 

24.3 

16.9 

Vor  der  Umsteuerung 

6,4 

233 

17,6 

3.  Vor    dem  Reiniger 

4,2 

0.8 

28,0 

13,8 

Hinter  „ 

4,8 

0,2 

29,9<?l  14.9 

Vor  der  Umsteuerung 

6,6 

25,4 

16.2 

Auf  einem  zweiten  Werke  benutzte  man  ähn- 
liche, ebenfalls  mit  Wasserverschlufs  versehen« 
Reiniger,  liefe  aber  das  Gas  erat  mit  einer  Tem- 
peratur von  ungefähr  360°  C.  eintreten.  Die  Gm- 
Untersuchungen  ergaben: 

CO«      OH,      CO  H 

1.  Vor    dem  Reiniger      8,8     2,6     28,0  12.1 
Hinter  „         „  3,6     2,3     28,4  11,1 

2.  Vor    dem   Reiniger      3,9     2,4     26,2  12,2 
Hinter  „         „  4,0     2,5     26,1  12.0 

X>ie  Unterschiede  sind  hier  nicht  erheblich 
genug,  um  auf  chemische  Umsetzungen  schliefen 
zu  lassen.  Die  Temperatur  war  eben  nicht  hoch 
genug  dazu.  In  den  Wärmespeichern,  bei  welchen 
die  von  Würtenberger  mitgeteilten  Beobachtungen 
gemacht  wurden,  war  aber  die  Temperatur  noch 
hoher  als  700*  C.  und  daher  die  Wirkung  de« 
Wasserdarapfs  auch  noch  kräftiger  als  bei  den 
hier  mitgeteilten  Versuchen. 

Kohlenoxyd    kann    in  hohen  Temperaturen 
zwar  verbrannt,   ahor  nicht  einfach  unter  Ab- 
seluidung  von'  Kohle  dissoeiiert  werden.  Findet 
eine  Kohlenstoffabscheidung  aus  einem  Gasgemische 
sUtt,  wie  bei  Würtenbergers  Versuchen  im  kleinen 
oder  der  Rauchbildung  im  grofsen,    so  ist  ein 
anderer  Vorgang  die  Ursache  davon,  nämlich  d«* 
auch  von  Würtenberger  erwähnte  Zerfallen  der 
Kohlenwasserstoffe  in  hoher  Temperatur.  Äthylen, 
welches  häufig  im  Luftgase  gefunden  worden  ist, 
zerfällt    bei  der   Erhitzung    ziemlich    leicht  in 
Methan  und  Kohlenstoff ;  der  in  den  Retorten  der 
LeuchtgasfabrikenabgolagerteKohleii8toff(Graphiti 
kann  als  ein  BeweiB  dafür  dienen.    Methan  laf»t 
sich  ebenfalls  durch  einfache  Erhitzung  in  Kohlen- 
stoff und  Wasserstoff  zerlegen,  aber  die  dafür  er- 
forderlich« Temperatur  ist  höher  als  für  die  Z*.r 
legung  dos  Äthylens.    Die  in  den  Wärmespeichern 
dor  Siemensöfen  herrschende  Tomperatur  dürft* 
indes  ausreichend  sein,  wenigstens  einen  Teil  de* 
Mothangohalts  des  Gasgemisches  zum  Zerfallen  m 
bringen  und  so  die  von  Würtenberger  beobachtete 
Kohlenstoffausscheidung  zu  veranlassen,  während 
ein  anderer  Teil  des  Methangehalts,  wie  oben  er- 
wähnt  wurde,  durch   Wasserdampf  in  Kohlen 
dioxyd  und  Wasserstoff  verwandelt  wird.  Baurh 
im  eigentlichen  Sinne  aber  entsteht,  wenn  Kohlen- 
wasserstoffe Einflüssen  ausgesetzt  werden,  welche 
eine  beschränkte,  also  unvollständige  Verbrennung 
bewirken.     Von   den   beiden   Bestandteilen  der 
Kohlenwasserstoffe  ist  Waaserstoff  der  leirhter. 
Kohlenstoff  der  schwerer  entzündliche  und  ver 
brennliche   Bestandteil.     Werden  also  die  Be- 
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dingungen  fOr  die  Erzielung  einer  vollständigen 
Verbrennung  nicht  erfüllt,  so  verbrennt  der  eratere, 
und  Kohlenstoff  bleibt  unverhrannt,  Rufs  oder 
Rauch  bildend.  Das  einfachste  Mittel  zur  Er- 
zielung einer  rauchfreien  Verbrennung  ist  des- 
halb die  Benutzung  solcher  Brennstoffe,  welche 
bei  ihrer  Zerlegung  keine  Kohlenwasserstoffe  ent- 
wickeln. Wollen  wir  bei  Ilaus-  oder  Kessel- 
feuerungen die  Rauchbildung  vermeiden .  so 
brennen  wir  Koks  oder  Anthracite.  Auch  das 
aus  diesen  Brennstoffen  erzeugte  Heizgas  ver- 
brennt rauchfrei,  obgleich  ob  an  Kohlenoxyd 
tvicher  ist  als  das  aus  rohen  Brennstoffen  ge- 
wonnene. Bleibt  die  Verbrennung  unvollständig, 
>m>  gehen  eben  mit  den  Verbrennungsgasen  gröfserc 
Mengen  unverbrannten  Kohlenoxyds  davon.  Zur 
vollständigen    Verbrennung    von  Kuhlenwasser- 


stoffen aber  ist  eine  höhere  Temperatur  notwendig 
als  zur  Verbrennung  von  Kohlenoxyd  oder  Wasser- 
stoff. In  einem  Siemensofen,  welcher  mit  kohlen- 
wu.Hserstoffbaltigen  Gasen  geheizt  wird,  läfst  sich, 
subnl  1  die  Warniespeicher  sich  in  voller  Tem- 
peratur befinden,  auch  mit  geringem  Luftüber- 
»chufs  eine  vollständige  oder  doch  annähernd 
vollständige  Verbrennung  erreichen;  öffnet  man 
aber  eine  der  Türen  und  ermöglicht  dadurch 
kalter  Luft  den  Eintritt,  so  zeigt  sieh  sofort 
Rauchbildung;  sind  bei  Inbetriebsetzung  des  Ofens 
die  Wärmespeicher  noch  kalt,  so  treffen  Luft  und 
Gas  im  ungonügond  vorgewärmten  Zustande  auf- 
einander, die  Verbrennung  bleibt  unvollständig, 
und  jene  starke,  von  WOrtenberger  erwähnte 
Rauchbildung  wird  bemerkbar. 

A.  Ledebur. 


Das  japanische  Stahlwerk  zu  Yawatamura. 


An  die 

Redaktion  von  „Stahl  und  Eisen". 

Yawatamachi,  den  20.  März  1903. 

In  dem  letzten  uns  bis  jetzt  zugegangenen 
Heft  von  „Stahl  und  Eisen"  berichten  Sie,  dafs 
das  Kaiserliche  Stahlwerk  in  Yawatamachi*  den 
Betrieb  eingestellt  habe.  Wir  teilen  Ihnen  in 
Bezug  hierauf  mit,  dafs  das  ein  Irrtum  ist.  Wohl 
sind  im  Monat  August  1902  der  Hochofen  und 
das  Bessemerwerk  stillgestellt,  weil  diese  Betriebe 
mit  Verlust  arbeiteten,  dagegen  gaben  das  Martin- 
werk und  das  Walzwerk  eine  hohe  und  guto  Pro- 
duktion. Im  Schienenwalzwerk  war  dies  infolge 
der  Uoerfahrenheit  des  dort  arbeitenden  Meisters 
nicht  der  Fall,  es  wurde  vielmehr  für  etwa  eine 
Million  Yen  Ausschufs  gewalzt.  Inzwischen  ist  dort 
ein  Wechsel  eingetreten  und  man  hat  jetzt  den 
Betrieb  nach  Burbacher  System  durch  einen 
Meister  von  dort  eingerichtet  und  damit  einen 

•  Identisch  mit  dem  Stahlwerk  Yawatamura. 


guten  Erfolg  erzielt.  Leider  sind  die  deutschen 
Ingenieure  zu  früh  entlassen  worden,  sonst  waren 
dergleichen   Vorkommnisse    unmöglich  gewesen. 

Hochachtend : 

•     Gottfried  Heuetr, 
Karl  Köhler. 


Die  Einsender  dieser  Zuschrift  befinden  sich 
insofern  in  einem  Irrtum,  als  wir  in  Heft  4  dieses 
Jahrgangs  von  „Stahl  und  Eisen"  S.  292  ausdrück- 
lich hervorhoben,  dafs  die  Martinanlage  des 
Kaiserlichen  Stahlwerks  sich  noch  im  Betriebe 
befinde  und  günstige  Ergebnisse  liefere.  Im 
:  Übrigen  finden  wir  die  in  Deutschland  ziemlich 
verbreiteto  und  auch  von  uns  geteilte  Meinung 
bestätigt,  dafs  sich  die  japanische  Direktion  mit 
der  vorzeitigen  Entlassungder  deutschon  Ingenieure 
übereilt  und  dadurch  die  teilweisen  Mifserfolge 
selbst  verschuldet  hat. 

Die  Redaktioi. 


Bericht  Uber  in-  and  ausländische  Patente. 


Vergleichende  Statistik  des  Kaiserlichen 
Patentamtes  für  das  Jahr  1902.* 


I.  Die  Patentanmeldungen  haben  im  Jahre 
1902  wiederum  zugenommen  und  zwar  gegen  das  Vor- 
jahr um  2400  8tück  oder  fast  W/o;  betrugen 
«•  21925,  1901  25  165  und  1902  27566.  Im  ganzen 
lagen  60465  Anmeldungen  vor.    Von  diesen  wurden 

*  Vergl.  Blatt  für  Patent-,  Muster-  und  Zeichen- 
*e««n  1903  Nr.  3  S.  46  u.  f. 


24751  erledigt.  Davon  rührten  10010  zur  Patent- 
erteilung. Ende  1«02  wan  n  80725  Patente  in  Kraft. 
I  )ie  Durchschnittsdauer  der  Patente  hält  sich  nach  wie 
vor  an  die  Grenze  des  fünften  Jahres.  Bekannt  gemacht 
wurden  11  521  Anmeldungen.  Gegen  1014  Anmeldungen 
wurden  1711  Einsprüche  erhoben.  I nfolge  Einspruches 
wurden  H03  Patente  versagt  und  247  eingeschränkt. 
Beschwerden  gingen  im  Jahre  1902  2042  ein,  ferner 
143  Nirhtigkeitsanträge.  Rechtskräftig  vernichtet  wur- 
don  gänzlich  7  und  teilweise  1  Patent. 

Ii.  Die  Zahl  der  Gebrauchsmuster- Anmel- 
dungen betrug  im  Jahre  1902  27488;  sie  igt  wesent- 
lich höher  als  in  jedem  der  Vorjahre.    Davon  wurden 
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eingetragen  24 102.  Insgesamt  wnrden  von  1891  bis 
Ende  1902  218619  Gebrauchsmuster  angemeldet  und 
davon  190602  eingetragen.  Von  letzteren  aiud  ins- 
gesamt 120771  gelöscht.  Ks  bestanden  Ende  1901 
69831  Gebrauchsmuster,  davon  8808  länger  als  3  Jahre. 

Warenzeichen  wurden  1902  11188  augemeldet 
und  5155  davon  eingetragen.  Die  Gesamtzahl  der  von 
1894  bis  Ende  1902  angemeldeten  Warenzeichen  belief 
sich  auf  94094,  die  der  Eintragungen  auf  57  391. 

Die  Bearbeitung  der  drei  Kessorts  führte  im 
Patentamte  1902  zu  414060  Journalnummern.  An 
Gebühren  u.  s.  w.  liefen  ein  5981007,91  welcher 
Summe  3046570,16  «#  Ausgaben  gegenüberstunden. 
Der  Überschuß  betrug  mithin  2933437,75  M.  Die 
Gesamteinnahmen  des  Patentamtes  von  1877  bis  1902 
betrugen  63020833,98  Ol. 


Patentanmeldungen, 

welche  ven  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

23.  April  1903.  Kl.  1  a,  B  32  148.  Entwässerungs- 
förderbaod  mit  Siebboden  für  Kohlen,  Erze  und  dergl. 
Fritz  Baum,  Herne  i.  W. 

Kl.  17d,  C  11246.  Heiz-  oder  Kühlvorrichtung. 
Gustav  Christ  &  Co.,  Berlin. 

Kl.  18  a,  B  31 156.  Heifswindschiebergehäuse  mit 
seitlich  ei  nutzbaren  Dichtungsringen.  Bochumer  Eisen- 
hütte Heintzinann  &  DreyeY,  Bochum. 

Kl.  18a,  M  21697.  Gasfang  für  Hochöfen.  Patrick 
Meehan,  Lowellville,  V.  St.  A. ;  Vertr.:  Pat-Anwälte 
Dr.  R.Wirtb,  Frankfurt  a.  M.  l,u.W.  Dame, Berlin  NW.  6. 

Kl.  18  b.  H  22514.  Verfahren  zur  Darstellung 
von  chromarmem  Flufseisen  und  Flufsstahl  im  Flamm- 
ofen aus  chromreichem  Roheisen.  Dr.  ().  Massenez, 
Wiesbaden. 

Kl.  19  a,  M  21326.  Srhienenhefestigung  auf 
eisernen  Querschwellen  von  umgekehrt  \  -förmigem 
Querschnitt  mit  Ausschnitten  für  die  Schienenunter- 
lags-  und  Klemmplatten.  Henry  K.  J.  Manger,  Des- 
Moines,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Otto  Siedentopf,  Pat.-Anw., 
Berlin  SW.  12. 

Kl.  20  a,  F  16883.  Seitlich  ausweichende  Trag- 
rollen für  Förder-  und  dergl.  Seile.  August  Fischer, 
Homberg  a.  Rh. 

Kl.  24  b,  J  6393.  Kokenmühle  für  Kohlenstaub- 
feuerung. The  Ideal  Fuel-Feeder  Comp.,  Brooklyn; 
Vertr.:  C.  W.  Hopkins,  Pat-Anw.,  Berlin  C.  25. 

Kl.  24  c,  G  17029.  Vorrichtung  zur  Erzeugung 
und  Regelung  des  für  Sauggaserzeuger  erforderlichen 
Dampfluftgemisches.  Lucien  Genty,  Marseille,  nnd 
Societe  Generale  des  Industries  Economitjues,  Moteurs 
Charon,  Paris;  Vertr.:  B.  Müller-Tromp,  Pat.-Anw., 
Berlin  SW.  12. 

Kl.  40  b,  J  7107.  Verfahren  zur  Darstellung 
magnetisierbarer  Manganlegierungen.  Isabel  lenhütte 
G.  m.  b.  H.,  Dillenburg,  Hessen-Nassau. 

Kl.  48a,  P  12858.  Verfahren  zur  elektrolytischen 
Verainkung  von  Gegenständen  aus  Eisen  u.  s.  w.  Dr. 
Heinrich  Paweek,  Wien ;  Vertr. :  Rudolf  Gail,  Pat- 
Anwalt,  Hannover. 

Kl.  81  e,  L  17372.  Fahrbare  Schüttrinne  für 
Förderbänder.  Georg  l^eue,  Berlin,  Kurfürstendamm  24. 

27.  April  1903.  Kl.  1  b,  S  15781.  Magnetischer 
Krzsrheider;  Zus.  z.  Pat.  141041.  Anders  Eric  Salwen, 
Grängesberg,  Schweden ;  Vertr.:  Pat. -Anwälte  Ottomar 
R.  Schulz,  W.  00,  und  Franz  Schwenterley,  SW.  48, 
Berlin. 

Kl.  7  a,  H  27  703.  Walzwerk  zum  Auswalzen 
von  hohlen  oder  vollen  Metallcylindern.  Hugo  Heinrich 
Haneberg,  Selz  i.  Eis. 


Kl.  10  a,  C  9969.  Getrennte  Luft-  nnd  Gas- 
zuführung  für  liegende  Koksöfen  mit  senkrechten 
Heizkanälen  und  unter  letzteren  befindlichen:  Ver- 
brennungsraum. Franz  Joseph  Collin,  Dortmund.  Benr- 
hausstralse  16. 

Kl.  27b,  Sch  19469.  Gebläse  oder  Kompressor 
für  Luft  oder  Gase.  Charles  Henrv  Schill,  Maneberter. 
England;  Vertr.:  Pat- Anwälte  Dr.  R.  Wirth,  Frink- 
furt  a.  M.  1,  u.  W.  Dame,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  31c,  M  22390.  Gegossener  Fräser.  Bonner 
Maschinenfabrik  u.  Eisengiefserei  Fr.  Mönkemoller 
&  Co.,  Bonn  a.  Rh. 

Kl.  49  e,  G  16137.  Kniehebel  presse.  George 
Washington  Greenwood,  Hannah  -  Block,  Clevelwd, 
V.  St.  A.;  Vertreter:  Richard  Scherpe,  Pat-Anw. 
Berlin  NW.  6. 

Kl.  49  f,  W  19835.  Vorrichtung  zum  Ausetaander- 
schweifsen  von  Rohrenden.  Werler  Maschinenfabrik 
und  Eisengiefserei  G.  m.  b.  H.,  Werl. 

Kl.  80a,  Sch  18876.  Fördervorricbtung  für  ge- 
darrte Kohle.  Wilhelm  Schirach,  Helmstedt 

30.  April  1903.  Kl.  7  a,  G  17361.  Vorrichtung 
zum  Querwalzen  von  Rundeisen  oder  von  Rohren 
mittels  mit  ihrer  Innenfläche  arbeitender  Ringwalrea. 
L.  Gobiet,  Joh.  Sandner  u.  Ant.  Richard,  Düsseldorf. 

Kl.  18a,  M  20010.  Essenventil  für  Winderhitzer. 
ThomasMorrison,Braddock,  V.  St  A. ;  Vertr. :  F.C.  tilaser. 
L.  Glaser,  0.  Hering  und  E.  Peitz,  Patent- An  walte. 
Berlin  SW.  68. 

Kl.  19a,  M  20825.  Aus  einer  Stnhlplatte  aol 
zwei  keilartig  in  diese  eingefügten  Klemmplatten  be 
stehender  Scbienenstuhl.  Franz  Melann,  Charlotten 
bürg,  Grolmanstr.  34/35. 

Kl.  24  a,  P  13061.  Heizverfahren  bei  Feuerungen 
mit  getrennten  Ent-  und  Vergasungsränmen.  Friedrich 
Pampus,  Waldbröl. 

Kl.  26  a,  C  10248.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Wassergas.  Dr.  Jos.  Aug.  Beringer,  Mannheim. 
Kheindammstr.  10. 

Kl.  26a,  C  10688.  Verfahren  «ur  Herstellune 
von  Wassergas.  Dr.  Jos.  Ang.  Beringer,  Mannheim. 
Rheindammstr.  10. 

Kl.  27  b,  C  8960.  Regelvorrichtung  für  UeMüc, 
Kompressoren  n.  dergl.  Ehrnardt  &  Sehtner  G.  m.  b.  H., 
Schleifmühle,  Post  Saarbrücken. 

4.  Mai  1903.  Kl.  lb,  G  17569.  Polwalze  f»r 
elektromagnetische  Erzscheider  mit  zwei  gegeneinander 
umlaufenden  Walzen;  Zus.  z.  Pat.  107178.  Elektro 
Magnetische  G.  m.  b.  H.,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  24  a,  H  29067.  Beschick  ungavorriebtniif 
Paul  Hampel,  Charlottenburg,  Kaiser  Friedlichst/.  30. 

Kl.  24  c,  J  6585.  Verfahren  nnd  Einrichtung  w 
Erzeugung  von  teerannen  Generatorgasen  ans  teer- 
haltigen,  auch  schlackereichen  Brennstoffen  in  einer 
Reihe  durch  Kanäle  in  Verbindung  stehender  Os* 
erzenger  oder  Gaserzeugungskammern.  Friedrich  Jahns, 
Von  der  Heydt  b.  Saarbrücken. 

Kl.  31b,  C  10378.  Formmaschine  mit  eiaea 
mittleren,  unterhalb  einee  Prefskopfes  vorgesehenen 
Prefscylinder,  sowie  zwei  seitlichen  heb-  und  senk 
baren  Formträgern.  Charles  William  Coleman,  Mm 
ehester;  Vertr.:  E.  W.  Hopkins  n.  K.  Osius,  Patent 
Anwälte,  Berlin  C.  25. 


Gebranclismnsterelnlragangen. 

4.  Mai  1903.  Kl.  1  a,  Nr.  197800.  Lamellen«?-- 
oder  Rost  aus  hochkantig  stehendem  Faasoneisen  mi* 
auswechselbaren  Teilen.  Gustav  Pickhardt  Boos. 
Kölner  Chaussee  149. 

Kl.  7  b,  Nr.  198095.  Stufen  -  DrahtzugmaKBÜie. 
deren  Scheiben  mit  im  Kreise  angeordneten,  » 
Eigenachsen  drehbaren  Auflaufrollen  ausgestattet  sin*. 
Keinhard  Dürre,  Mühlenrahmede. 
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Kl.  10a,  Nr.  187 5458,  vom  21.  Januar  1899. 
Firma  Franz  ßrunnk  in  Dortmund.  Verfahren, 
die  t  bei  Koksöfen  mit  Gewinnung^  der  Nebenprodukte 
während  des  Garstehens  u.  s.  w.  sich  bildenden  Gase 
und  Dämpfe  zu  gewinnen. 


Kl.  5<l,  Nr.  187431,  vom  fi.  Januar  1902.  0  u te- 
il o  f  f  n  u  ups  Ii  ü  1 1  e ,  Aktien  verein  für  Berg- 
bau und  Hiittenbetrieb  in  Oberhausen, 
Ii  h  1  d.  Vorrichtung  zur  Durchnchltusung  ron  Förder- 
wagen   an    rereinigten  Wetter-  und  Förde 'Schächten. 

Die  Schleuse  besteht  aus  einer  um  die  senkrechte 
Achse  d  drehbaren  Flügeltrommel  r,  deren  einzelne 
Abteilungen   fiir    einen   oder    mehrere  Förderwagen 


Um  die  während  des  Garstehens,  Entleerens  und 
Beschickens  der  Ofen  sieh  entwickelnden  Oase  zu  ge- 
winnen, werden  diese  in  einem  an  das  Steigerohr  b 
anschliefsharen  Abzugsrohre  d  abgefangen  und  beliebig 
weiter  verwertet.  Während  dieser  Zeit  ist  der  be- 
treffende Ofen  von  der  gemeinsamen  Vorlage  c  abge- 
schlossen. _  

KI.  49b,  Nr.  137367,  vom  13.  August  1901, 
Schulze  &  Naumann  in  Göthen,  Anh.  Ma- 
schine zum  Zerteilen  ron  Frofileise  n . 

Die  feststellenden  Seitenniesser  f  und  g,  sowie 
das  wagerecht  durch  Spindel  /  nnd  Handrad  m  ver- 
schiebbare Fnter- 
W  messer  i  sind 

WC1>e  mit  so 
grofsein  Zwi- 
schenraum zwi- 
schen sich  ange- 
ordnet, dafs  das 
Obermeiser  e  bei 
der  Schnittbewe- 
gung hindurchlre- 
ten  kann.  Das- 
selbe ist  frei- 
schwingend nn 

dem  Exzenter  t 
aufgehängt,  durch 
welches  es  auf  und 

nieder  bewegt  wird.  Die  Arbeitskante  des  <  »bennessers 
ist,  am  mit  möglichst  geringem  Kraftaufwand  zu 
schneiden,  treppenstufenartig  ausgebildet. 

Das  Obermesser  e  wird  beim  Schneiden  mittels 
Handgriff  o  gegen  das  Werkstück  geführt  und  zunächst 
die  rechte  Hälft«  desselben  durchschnitten.  Dann 
wird  das  Untermesser  i  nach  links  verschoben  und 
das  Werkstuck  völlig  durchschnitten. 

Kl.  81b,  Nr.  187:»9H,  vom  12.  Januar  1902.  Carl 
Edler  von  <i  u  e  r  f  u  r  t  h  in  S  c  h  ö  n  h  e  i  d  e  r  h  a  m  - 
nier  i.  S.  Uülteteoiriehtuug  an  Formmasrhinen  zur 
lA>ckerung  der  Moilelle  ans  dem  Formsand' . 

Am  Tische  t  der 
Formmaschine  ist  ein 
Zahnkranz  b  vorge- 
sehen, in  welchen 
die  Zähne  eines  mit 
Kurbel  k  versehenen 
doppelarniigen  He- 
bels f  eingreifen,  der 
um  v  drehbar  ist. 
Durch  Hin  und  Her- 
bewegen der  Kurbel  werden,  indem  die  Zähne  des 
Hebels  f  die  feststehenden  Zähne  des  Kranzes  b  über- 
springen, Erschütterungen  erzeugt,  welche  sich  der 
Modellplatte  nach  allen  Richtungen  mitteilen  und  ein 
Loslösen  des  Formsandes  von  den  Modellen  bewirken. 

xu 


Platz  bieten.  Dieselbe  ist  von  einem  Gehäuse  b  um- 
geben, welches  mit  Offnungen  zum  Hin-  und  Ausfahren 
der  Förderwatren  versehen  ist.  Der  nötige  Abschlufs 
erfolgt  durch  Wasserverschlüsse  k  und  «,  sowie  Leder- 
streifen «.  Die  Wagen  werden  auf  der  einen  Seite 
(l'ber-  oder  Minderdruekraum)  in  die  Trommel  <•  hinein- 
gefahren und  nach  entsprechender  Drehung  der  Trom- 
mel auf  der  andereu  Seite  (äufsere  Atmosphäre)  heraus- 
gezogen oder  umgekehrt. 


Kl.  49 e,  Nr.  137:136,  vom  7.  November  1901. 
H.  Sack  in  Rath  h.  Düsseldorf.  Hydraulisch* 
Uichtmaschine  mit  mehreren  hruckegt  indem. 

Die  Neuerung  bezweckt,  den  Richtdruck  je  nach 
der  Stärke  des  zu  richtenden  Werkstückes  d  zu  be- 
messen und  den   Druckwasserverbrauch  herabzumin- 


dern. Demgeuiäfs  wird  das  Abwasser  der  hydrau- 
lischen Arbeitscylinder  g,  welche  gegenüber  der  Richt- 
bank e  aufgestellt  sind,  in  einen  Windkessel  mit  regel- 
barer Spannung  gedrückt.  Ans  diesem  wird  es  in 
die  Arbeitscylinder  g.  entweder  gleichzeitig  vor  und 
hinter  oder' nur  vor  oder  nur  hinter  die  Kolben  a 
geleitet.  Auf  der  jeweilig  anderen  Seite  der  Kolben 
herrscht  volle  Hochdruekwasserspannung. 


Kl.  In,  Nr.  137  338,  vom  27.  Januar  19<K>.  Ma- 
schinenfabrik Baum  in  Herne  i.  W.  Vorrich- 
tung zum  Ablagern  der  Kohle  in  h'ohlentrockentürmen 
mit  in  der  Mitte  gelegenem 
Entwässern  ngskörper. 

Durch  den  Verteiler 
r  w  wird  das  Wasch- 
wasser mit  der  Kohle 
zunächst  in  radialer 
Richtung  nach  den  Wän- 
den des  Behälters  ge- 
leitet, wo  sich  die  grö- 
bere Kohle  und  nach  der 
Behältermitte  hin  auch 
die  feinere  Kohle  in 
trichterförmig  abfallen- 
den Schichten  ablagert, 
während  «las  Wasch- 
wasser mit  den  erdigen 
Bestandteilen  nach  dem 

zentralen  Kntwässerungskörper  f  g  strömt  und  hier 
abtliefst.  Durch  die  Ablagerung  der  feineren  Kohle 
nm  den  zentralen  Kntwiisserungskörper  a  soll  eine 
schnellere  Entwässerung  der  Kohle  stattfinden. 
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Kl.  3 1  b,  Nr.  ISS »41 ,  vom  26.  Juli  1901 .  Firma 
C.  (i.  Mozer  in  (i  Oppin  g  e  n  ( W I  r  1 1. ).  Verschluß- 
corrichtung  für  Formkarten  bei  Formnutuchinen. 

Die  Formkästen  aa 
besitzen    mit  einer 

Kille  versehene 
Knaggen  e,  auf  wel- 
che mittel*  des  dreh- 
baren Handhebels  h 

unter  Federdruck 
stellende  Stifte  y  ge- 
schoben werden 
können.  Hierdurch 
wird  der  Formkasten 
auf  der  Modellplatte  b 
festgehalten.  Die  ge- 
federten Stifte  lassen 
einen  Unterschied  der 
HohederFormkasten 
griffe  bis  zu  10  mm 
zu,  wodurch  sieh  die 
bisherige  genaue  Be- 
arbeitung der  Form- 
kästen erübrigt 


Kl.  Sic,  Nr.  13? 04«,  vom  2.  Juli  1901.  Berthold 
Miehatz  in  Bttrowietz,  Post  Schoppinitz,  0.  S. 
Maschine  zum  (Hefsen  ron  Massenartikeln. 

Die  (iiefsfonnen  werden  aus  dein  feststehenden 
Teil  a  und  den  beweglichen  Teilen  b  gebildet,  die  auf 
der  durch  Trittbebel  h  h  verschiebbaren  Stange  c  der- 
artig angeordnet  sind,  dafs,  wenn  der  eine  gegen  den 

zngehörenden  Teil 
a  angeprefst  ist. 
der  andere  zur  Knt- 
nahme  des  fertigen 
tiul'sstückes  davon 
abgezogen  ist.  Je 
nachdem  das  (iiifs- 
stück  in  oder  auf 
dem  Teile  a  oder  b 
haften  bleibt,  kön- 
nen entweder  die 
Deckel  b  auf  der 
Stnnge  c  bezw.  dem 
Kern  d  derart  verschiebbar  angeordnet  sein,  dafs  die 
Deckel  6  bei  einer  Verschiebung  der  Welle  c  schon 
früher  gegen  die  Böcke  •  stofsen,  als  der  andere  Deckel 
sich  gegen  seine  Form  a  anlegt.  Bei  einer  weiteren 
Verschiebung  von  c  tritt  dann  der  Kern  d  in  den 
Deckel  b  ein  und  das  fertige  üufsstüek  füllt  ab.  Andern- 
falls können  durch  die  Pedale  h  h  Ausstofser  o  bewegt 
werden,  die  durch  die  Formen  a  treten. 


Kl.  24r,  Nr.  134 .VIS,  rora  18.  Juli  1001.  Josef 
Czekalla  in  Kattowitz.  Umsteuerungsrorrichtiing 
für  Siem.-ns- Martin-Ofen. 

Vor  dem  Umsteuern  des  Heizgases  wird  nicht  nur 
der  Gas-  und  Luftzuflufs.  sondern  auch  der  Essenzug 
abgesperrt,  so  dafs  während  der  Dauer  der  Umsteuerung 
weder  Gas  noch  Luft  in  die  Wärmespeii  ber  oder  in 
den  Kssenkanal  gelangen,  noch  durch  den  Zug  der 
Esse  kalte  Luft  von  aufsen  durch  den  Ofen  gesaugt 
werden  kann. 

Kl.  7b,  Nr.  136*30,  vom  17.  Oktober  1901. 
W  i  1  h  e  1  m  Thiel  mann  i  n  W  a  n  h  e  i  m  frort  bei 
Duisburg.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Her* 
stell ung  nehm iedeis'rner  Rippen heizkörper. 

Die  auf  das  Kohr  r  zu  befestigenden  Kippen  w 
werden  zunächst  napfförmig  geprefst,  wodurch  sich 
ihre  Öffnung  so  viel  erweitert,  dafs  sie  auf  dus  Kohr  r 
aufgestreift   werden  können.    Hier  werden  sie  durch 


eine  Prefsvorrichtnng  wieder  eben  gestaltet  und  ihre 
Öffnung  dadurch  wieder  so  viel  verkleinert,  dafs  sie 
auf  dem  Kohre  r  festgeprefst  werden. 

Das  Kohr  ;•  wird  zwischen  Böcken  d  eingespannt, 
die  auf  dem  aus  zwei  Trägem  a  bestehenden  bestell 
festgestellt  werden  können.  Auf  den  Trägern  a  \it*ep 
sich  der  die  ansei nanderk lappbaren  PrcfspUtten  f 
tragende  Schlitten  s  auf  Köllen  i«,  desgleichen  dis  »u» 
zwei  nuseinandei  klappbaren  Hälften  bestehende  liegen- 
lager  g  auf  Schlitten  t.  Die  Träger  a  besitzen  not 
in  bestimmten  Abständen  Einkerbungen      in  wtkkc 


die  Hälften  gg  beim  Zusammenklappen  mit  Ansätien  / 
eingreifen  uud  dadurch  ein  Verschieben  de»  Wider- 
lagers verhindern. 

Bei  geöffneter  Prefsvorrichtnng  f  wird  eine  nipf- 
förmige  Platte  w  bis  an  das  geschlossene  Ge-renlagfr  <j 
geschoben,  dann  wird  f  geschlossen  und  von  Hand 
oder  mechauisch  gegen  das  Widerlager  g  gepr»f>t. 
wodurch  die  Platte  w  wieder  eben  geformt  und  Ml 
dem  Rohre  r  befestigt  wird.  Das  Widerlager  g  wir! 
hierauf  geöffnet,  unter  der  eben  befestigten  Kippe  vorbei- 
geschoben und  gegenüber  den  nächsten  Einkerbungen 
der  Träger  a  wieder  geschlossen  und  dadurch  festgestellt 


Kl.  18  b,  Nr.  ISA  3H8,  vom  5.  Mai  1901.  K.  M. 
Daelen  in  Düsseldorf.  Um  die  Längsachse  dreh- 
barer und  beheizbarer  Roheisenmischer  mit  (Jneneand. 

Die  (Querwand  q  des  Mischers  besitzt  einen  mit 
einem  verschliefsbaren  Aufgabetrichter  t  ve 


Kanal  k.  Durch  diesen  sollen  irgendwelche  Zuschlic- 
(Kohle,  Ferromangan,  Nickel  u.  s.  w.)  dem  flus*iiM 
Metallbade  so  zugeführt  werden,  dafs  eine  vollkommen 
Aufnahme  und  Vermischung  derselben  stattfindet  Iii 
eine  Berührung  der  Znschläge  mit  der  auf  dem  Eiitt 
bade  schwimmenden  Schlacke  vennieden  wird.  . 


Kl.  491,  Nr.  137017,  vom 28.  April  1901.  Dentich« 
Wach  witzmetall-Aktien-Gesellschaft  in  Ncrti 
berg.     Verfahren  zum  Zusammenschwei/atn  ron 
fdelmetallen  zum  Zwecke  der  Ilattierung. 

Um  zwei  verschiedene  Metalle,  z.  B.  Eisen  ItJ 
Kupfer,  miteinander  zu  verschweifsen,  mufseinOxydirm 
derselben  verhindert  werden.  Nach  dem  vorliege« H 
Verfahren  geschieht  dies  in  der  Weise,  dafs  die  r. 
verschweifsenden  Metalle  mit  einer  dünnen  Schirl« 
von  Aluminium  überzogen  werden,  z.  B.  durch  Reibet, 
derselben  mit  Aluminium  oderdurch  Bürsten  mit  Ahm; 
niumdrahtbürsten.  Die  geringe  Menge  des  hjerbei  «I' 
geriebenen  Aluminiums  genügt,  eine  Oxydation  if 
Unedelmetalle  beim  Erhitzen  zu  verhindern. 
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Nr.  687S02.  Albert  C.  Calkins  in  Los 
Angeles,  Cal.  Steinbrecher. 

Der  Brecher  ist  für  Handbetrieb  eingerichtet  und 
namentlich  bestimmt,  gröfsere  Materialmcngen  zur 
Probenahme  für  die  Untersuchung  im  Laboratorium 
in  recht  gleiehmäfsige  Korngröfse  überzuführen.  Die 
bewegliche  Backe  a  wird  wie  gewöhnlich  durch  Ex- 
renter  6  in  um  c  schwingende  Bewegung  versetzt. 
Die  feste  Backe  besteht  aus  einem  starren  obereu 
Teile  d  und  einer  drehbaren  Walze  e.  Da»  Material 
wird  zwischen  d  und  a  vorgebrochen  und  zwischen  e 
and   der  unteren  Kante  n   von  a  fertig  gebrochen. 


Biese  Kante  ist  entsprechend  einer  Cylmderflache 
mit  e  als  Achse  abgerundet  (ebenso  die  obere  Kante  o). 
»o  dafs  beim  Schwingen  von  a  der  kleinste  Abstand 
von  n  und  «,  also  auch  die  gröbste  Körnung  gleich 
grofs  bleibt,  g  ist  ein  Schaber.  Die  Schalen  h  und  i 
können  nach  Ahnntzung  der  unteren  Kante  umgedreht 
werden.  Die  Walze  e  gerat  bei  der  Arbeit  von  selbst 
in  Drehung,  so  dafs  sie  sich  gleichmäßig  abnutzt.  Die 
erzielte  Korngröfse  kann  durch  Einstellung  von  d  und  e 
verändert  werden.  Um  den  Brecher  vor  der  Herrich- 
tung der  nächsten  Trohe  leicht  zu  reinigen,  können 
d  und  e  herausgenommen  werden. 


Nr.  6»«S610. 

diann,   V.  St. 


Edwin  C.  Wills  in  Bern,  In- 
A..  und  Nr.  «JW7H7,  Samuel  K. 


angehoben  und  in  dem  so  gebildeten  aufrechten  Kon- 
verter der  Stahl  erblasen.  Die  erste  Vorrichtung  be- 
steht aus  einem  bei  a  zu  beschickenden  Kupolofen, 
an  dessen  Umfang  bei  c  und  </  zwei  Ringe  mit  Rollen 
auf  nuf-  und  absteigenden  Anlaufbahnen  drehbar  ge- 
lagert sind.  l»iese  Ringe  tiagen,  unter  Führung  durch 
die  Beibungsrollcn  e  und  f.  die  Haube  g,  welche  also 
durch  Drehung  gleichzeitig  angehoben,  also  von  der 
l'fanne  h  weggeschwenkt  werden  kann,  welcher  das 
Metall  durch  das  Teleskoprohr  »"  zugeführt  wird.  So- 
wohl in  der  Hnube,  als  am  oberen  Rande  der  l'fanne 
sind  durch  k  und  /  versorgte  Winddüsen  angeordnet. 
Die  enteren  sind  in  einem  Kiscnrahmen  m  zusammen- 
gefafstc  Schamottestücke,  deren  Winkel  zur  Oberfläche 
des  Bades  verändert  werden  kann.  Nach  dem  Blasen 
wird  die  Haube  ausgeschwenkt  und  die  Pfanne  zur 
Qiefsstelle  gefahren.   


Nr.  «»8  565.    (*.  W. 

Sherman  in  Belle« 
vue,  P a.  (iiefipfaiine 
mit  Hodenabxtich. 

Die  Oiefspfanne  soll 
beim  Giefsen  von  Wagen- 
rädern Verwendung  fin- 
den. Ein  Schieber  a  ist 
in  einer  Schwalben- 
schwanzführung  b  mit- 
tels eines  aufsen  an  der 
Pfanne  angelenkten  He- 
bels c  auf  und  ab  ver- 
schiebbar und  trägt  oben 
verstellbar  befestigt  den 
Arm  d.  An  diesem  Arm 
das  Giefsloeh  e  in  der 


Kehrend  in  Washington,  I).  C.  Vorrichtungen 
:nr  Erzeugung  ron  Stahl. 

Die  Vorrichtungen  sind,  wie  in  der  zweiten  Patent- 
schrift auseinandergesetzt,  für  solche  Maschinenfabriken 

bestimmt,  welche  eine 
eignetiicfserei  haben, 
aber  in  dem  Falle, 
dafs  es  sich  um  Stahl- 

gufstüeke  handelt, 
entweder  sich  durch 
a  r^*^  hinge  Lieferfrist 

n — H — fi         /|    ]  ('cr  Gufsstahlfabrik 

H  Hf,      /  J  aufgehalten  sehen 

Bv^ä^y     /    i  oder  sich  dazu  ver- 

'  stehen  müssen,  statt 

des  erwünschten 
Gufs*tahlteiles  sich 
mit  einem  schwerfäl- 
liger bemessenen  aus 
Gufseisen  zu  bchel- 
fen.  Die  Vorrichtun- 
gen bestehen  in  einem 
mit  dem  Kupolofen 

verbundenen  Vor- 
herd, in  welchem  das 
(«afseisen  auf  Stahl  oder  Halbstuhl  verbhistn  wird.  Bei 
der  zweiten  Vorrichtung  ist  der  Herd  des  Kupolofens  I 
aufschienen  gesetzt,  wird  unter  eine  stationäre  Haube 
mit  verschieden  steil  einstellbaren  Winddüsen  gefahren,  I 


 f 

mm! 


Verschlufszapfen  für 
Weise  befestigt,  dafs  ein  Schamottecylinder  f  und 
ein  nnten  abgerundeter  Graphitcylinder  g  zwischen  dein 
Kopf  h  des  Stabes  i  und  der  Kappe  k  gehalten 
und  durch  eine  Gegenmutter  /  befestigt  sind.  Der 
überhängende  Teil  soll  Spritzer  von  dem  Schieber  a 
und  seiner  Führung  abhalten. 

Nr.  6W(1äD.  David  Backer  iu  Chicago,  JIL 
lienchicku'igurorrichtung  für  Hochöfen. 

Zweck  der  Erfindung  ist  eine  leichter  gebaute 
Einrichtung  als  die  gewöhnlichen  doppelten  Gicht- 
verschlusse.  Auf  dein  Förderwagen  f  ist  das  Förder- 
gefiifs  s  um  Achse  a  schwingend  aufgehängt  und  unten 
durch  einen  Klappdeckel  geschlossen,  dessen  Verriege- 
lung durch  einen  am  Geleise  des  Aufzuges  z  befestigten 
Anscbla«;  in  dem  Augenblick  geöffnet  wird,  in  welchem 
der  Wagen  unmittelbar  über  dem  Beschickungstrichter  n 


steht.  Dieser  ist  ebenfalls  durch  einen  Klappdeckel 
geschlossen,  welcher  vor  Entleerung  des  Getiifses  « 
aufgestofsen  wird,  indem  der  Teil  i  des  herannahenden 
Wagens  gegen  den  Arm  k  des  Deckels  stöfst.  Beim 
Rückgang  des  Wagens  wirft  der  Anschlag  I  den 
Deckel  wieder  zu.  Der  Beschickungstrichter  g  wird 
nun  mittels  einer  hydraulischen  Hebevorrichtung  an- 
gehoben, wobei  sein  Inhalt,  durch  den  festen  Kegel  ni 
gleichmiil'sig  verteilt,  in  den  Ofen  fällt.  Das  Schliefsen 
des  Deckels  am  Gefafs  »,  nach  Entleerung  desselben, 
wird  durch  die  Anlauffläche  n  besorgt. 
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Statütitches 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

IKnat  April  JM»_ 

Werk«  Er»tfu«{ 

(Klnnrnl  t 

Gießerei- 
roheisen 

und 

Guiswsren 

I. 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saiirbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweig    .  . 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

.Saarbezirk  5  943,  Lothringen  unu  Luxemburg  33544,  zusammen 

15 

? 
1 

10 

70  800 
22  373 
7  152 
6!*76 

4  225 
2  478 
3*487 

(iiefsereiroheisen  Summa  .  .  . 

(im  März  1903  .  .  . 

4« 
47 

153497 

153  910» 

Bessemer- 
roheisen j 

(saures  Ver- 
fahren), j 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  and  ohne  Siege  Hand     .  . 

:s 
4 
2 
1 

28  943 
4  50k 
2642 
6196 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 
(im  März  1903  .  .  . 

10           48  288 
8  34906) 

Thomas- 
roheisen 

(basisches 
Verfahren). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Hannover  und  Brnunschweig    .  .  . 

Saarbezirk  52  516,  Lothringen  und  Luxemburg  206486,  zusammen 

10 
2 
2 
1 
1 

19 

197  638 
84 
20  1 15 
19250 
9  »Kl 
259002 

Thomasroheisen  Summa .  .  . 
(im  März  1903  .  .  . 

35 
32 

505  389 
5105«) 

Stahleisen 

und 

Spiegeleisen 

einschl.  Ferro- 
mangan,  Ferro- 
sieilium  etc. 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau   

Schlesien  

Pommern  , 

11            24  927 
14            19  985 

4          5  im 

1              8  4*5 

Stahl-  und  Spiegeleisen  etc.  Summa  . 

(im  Miirz           .    .  . 

31            68  5*4 
33  67485^ 

Puddel- 
roheisen 

(ohne 
Spiegeleisen). 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland  .  .  . 

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen.  ..."   . 

8              7  2<>1 
21             18  151 

8             20  49!« 

1               1  W 
10  16213 

Fuddelroheisen  Summa  .  . 
(im  März  1903  .  .  . 

48             09  244 

46            76  »811 

Zu- 
sammen- 
stellung. 

153  497 

42  28* 
505ib9 
53 

69244 

Krzeuirunir  im  Auril  1902 

824  452 

8432» 

072  912 
3  184  419 
2 608  2*1 

Erzeugung 

drr 

Bezirke. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Heasen-Xassau  

April 
IS0S 

t 

329  515 
65  101 
61  604 
10  402 

29  670 
13  458 
314  702 

Vom  1-  .)«•*■' 
bUSO-AH1»' 

1  274  551 
237  2«9 
247  015 
42  925 

117  531 
49*95 
1  215  101 

Saarbezirk  58  459,  Lothringen  und  Luxemburg  256  243,  zusammen 

Summa  Deutsches  Reich  .  . 

824  452    8  1*441» 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fach  vereinen. 


Verein  für  Eisenbahnkunde. 

In  der  unter  dem  Vorsitze  des  Orb.  Bcg.-Rats 
i'rofessor  G  Oering  abgehaltenen  Sitzung  vom  12.  Mai 
1903  wurde  von  dem  Direktor  der  Sehantung-Kisenbahn- 
Gesellschaft,  Baurat  Gaedertz,  ein  Vortrag  über  die 

Schantang-Klsenbahn 

«halten,  aus  welchem  die  raschen  Fortschritte  dieses 
Unternehmens  klar  zu  Tage  traten. 

Der  Vortragende  wies  zunächst  darauf  bin,  dafs 
die  Schantung-Eisenbahn  die  erste  deutsche,  dem 
Unternehmungsgeist«  der  grofsen  deutschen  Hanken 
entsprossene  Arbeit  sei,  welche  im  fremden  Lande, 
ohne  irgendwelche  Garantie  oder  Gewährung  von 
Landvorrechten  ins  Leben  gerufen  wurde;  er  beschrieb 
sodann  kurz  die  1G8000  qkm  grofse  Provinz  Schnn- 
tong  mit  ihren  mehr  als  38  Millionen  Einwohnern 
and  hob  die  starke  Dichtigkeit  der  Bevölkerung  hervor, 
welche  unter  Berücksichtigung  der  spärlichen  Bevölke- 
rung des  Berglandes  im  Mittel  280  f.  d.  qkm  betrügt. 
Die  mit  der  dichten  Bevölkerung  in  ursächlicher  Be- 
ziehung stehende  intensive  Bebauung  des  Landes  wurde 
beleuchtet  und  gezeigt,  wie  infolge  der  schlechten 
Wege  eine  Ausfuhr  von  Cereulien  und  ein  Ausgleich 
der  Erzeugnisse  in  schlechter  Jahreszeit  ausgeschlossen 
und  auch  sonst  sehr  schwierig  sei;  nur  hochbewertete 
(inter  könnten  den  im  Nordosten  der  Provinz  ge- 
legenen Vertragshafen  Tschifu  und  den  wenigen  Dschun- 
kenhäfen der  Ogtkiista  zugeführt,  die  Schatze  des 
Bodens  an  Mineralien  und  Kohlen  aber  unter  diesen 
Umstanden  nicht  gehoben  werden. 

Nach  Beiprechung  der  bisherigen  Verkehrsmittel 
und  einer  anschaulichen  Beschreibung  der  argen  Weg- 
zustände, sowie  der  Kämpfe  zwischen  Ackerbauern 
und  Karrenführern  zeigte  der  Redner,  wie  nahe  es 
lag,  in  dieser  an  natürlichen  Schätzen  reichen  Provinz 
durch  Eisenbahnen  den  Verkehr  zu  ermöglichen  und 
zu  heben  und  wie  in  der  Konzession  vom  1.  Juni  1899 
die  durch  den  Staatsvertrag  vom  0.  März  1*98  schon 
aufgeführten  Bahnen  einer  deutschen  Gesellschaft  über- 
tragen wurden.  Dann  wurde  der  Bahnbau,  seine  Unter- 
brechung durch  die  Wirren  des  Jahres  1900  und  die 
energische  Förderung  nach  deren  Beilegung  an  der 
Band  zahlreicher  Pläne  und  Photographien  geschildert 
and  betont,  dafs  die  Linie  am  12.  April  1903  bis  zur 
grofsen  Handelsstadt  Tsiugtschoufn  bei  km  241  er- 
öffnet worden  sei  und  dafs  sie  sich  im  September  bis 
zum  Hauptseidenmarkt  Tschoutsun  bei  km  302  im  Be- 
triebe befinden  werde.  Insbesondere  wurde  auf  die 
Schwierigkeiten  des  Baues  im  Löfsboden  hingewiesen, 
die  grofse  Zahl  von  im  ganzen  7170  laufenden  Metern 
teilweise  bedeutender  Brückenbauten  auf  der  395  km 
langen  Hauptlinie  erwähnt  und  die  Fundicrungsweise 
der  grofsen  Brücken,  der  Oberbau  sowie  duB  Betriebs- 
material besprochen.  Das  gesamte  Material  für  den 
Bau  mit  Ausnahme  des  Holzes,  der  Steine  und  des 
Fettkalks  kam  aus  Deutschland.  Die  Löschung  der 
Materialien  machte  zuerst  grofse  Schwierigkeiten. 

Der  Vortragende  besprach  ferner  die  Auswahl 
des  Personals  und  dessen  Leistungen  in  wannen  \\  orteu, 
ging  auf  die  Aussichten  des  Verkehrs  und  dessen  Ein- 
wirkung auf  die  Entwicklung  unserer  jüngsten  deutschen 
Kolonie  ein  und  hob  hervor,  wie  eine  Provinz  von 
dem  Umfange  Schantungs  wohl  zwei  Hüten  zur  <ic- 
nüge  versorgen  könnte,  da  durch  die  Konkurrenz  und 
die  Erleichterung  dos  Verkehrsweges  der  Handel  über- 
haupt sich  heben  würde,  wie  dies  schon  die  letzten 
Jahre  nachwiesen.    Schließlich  wurde  noch  kurz  der 


weiteren  im  Bau  befindlichen  und  geplanten  Eisen- 
bahnen des  nördlichen  Chinas  gedacht  und  gezeigt, 
welche  umfassende  Arbeit  den  deutschen  Ingenieuren 
und  der  deutschen  Industrie  dort  noch  bevorsteht. 
Der  Uedner  schlofs  mit  dem  Wunsche,  die  deutschen 
Industriellen  und  Kaufleute  möchten  die  Gelegenheit 
nicht  verpassen,  im  friedlichen  Wettkampf  mit  anderen 
Völkern  die  Erzeugnisse  unserer  Industrie  zum  Siege 
zu  führen.    Lebhafter  Beifall  lohnte  den  Redner. 

Hieraufsprach  der  Eisenbalmdirektor  Schubert 
au  der  Hund  eines  Modells  Uber  eine  Schlagbaum- 
schranke für  Wegeübergänge,  bei  der  neben 
dem  Vorläuten  auch  durch  ein  weithin  sichtbares  Signal 
den  Strafsenfuhrwerken  der  bevorstehende  Schranken- 
schlufs,  sowie  ein  etwa  schon  beendetes  (zu  früh  stuttge- 
habtesl  Vorläuten  angezeigt  wird,  was  zufolge  tatsäch- 
licher Vorkommnisse  unter  l'mständen  wichtig  sein  kann. 

Iron  and  Steel  Institute. 

«Schluß  vun  Seit«  fi*9.) 

Oberstleutnant  L.  Cubillo  erörterte  in  seinem 
Vortrage : 

Der  Sleiuens-MartlDprosefs 

die  Theoriedes  Martinverfahrens,  indem  er  den  Schmelz- 
gang eines  4  t-Martinofens  in  allen  Phasen  rechnerisch 
verfolgte  und  nuf  Grund  zahlreicher  Wägungen  und 
Analysen    eine  Bilanz   der   zugefiihrten  und  ausge- 
brachten  Materialien  aufstellte.    Die  mikroskopische 
Struktur  des  Metalls  in  den  verschiedenen  Stadien  des 
Frischens  wurde  durch  Abbildungen  veranschaulicht. 
Der  Vortrag  von  Stead  über: 
Die  angebliche  Diffusion  des  Slllciums 
in  das  Eisen 

beschäftigte  sich  mit  den  Versuchen  von  Le  bean  und 
Moissan,  welche  Forscher  die  Entdeckung  gemacht 
zu  haben  glaubten,  dafs  das  Silicium  bei  Schweifshitze 
in  das  Eisen  diffundiere  (ähnlich  wie  der  Kohlenstoff 
bei  dem  Zcinenticrverfahren  i.  Zur  Nachprüfung  dieser 
Versuche  erhitzte  Stead  einige  in  Silicuimpulver  ein- 
gebettete Prismeu  von  Eisen  und  Stahl.  Auf  den 
ersten  Blick  schien  das  Silicium  in  die  ursprüngliche 
Masse  eingedrungen  zu  sein;  eine  genauere  Prüfung 
ergab  indessen,  dafs  die  Verbindung  der  Metalle  im 
geschmolzenen  Zustande  erfolgt  war  und  die  Legierung 
die  ursprüngliche  Forin  des  eingebetteten  Prismas  ein- 
genommen hatte.  In  einem  Falle  war  das  Eisen  nur 
teilweise  geschmolzen  und  hier  zeigte  sich,  dafs  selbst 
die  äulsere  Schicht  des  ungeschmolzenen  Stückes  Sili- 
cium bei  Temperaturen  zwischen  1100  und  1200"  nicht 
aufgenommen  hatte.  Immerhin  hält  Stead  die  Möglich- 
keit nicht  für  ausgeschlossen,  dafs  eine  Diffusion  des 
Siliciums  bei  1000"  C  stattfinden  könne,  wenn  die 
fein  gepulverten  Materialien  innig  gemischt  würden. 
B.  H.  Thwaite  sprach  über: 
Die  Wirkung  Ton  Flugstanb  aar  die  Wärme. 
Icistang  der  Winderhitzer. 

Er  zeigte  mit  Hilfe  von  Zahlen  und  Diagrammen,  dafs 
die  schlechte  Warmelcitungsfahigkeit  des  Flugstaubes 
die  Abgälte  und  Aufnahme  von  Wärme  im  Wind- 
erhitzer beträchtlich  vermindere,  selbst  wenn  für 
hautige  Reinigung  derselben  Sorge  getragen  würde. 
Der  Vortrugende"  setzt  den  bei  einem  Hochofen  von 
100  t  Tagesleistung  durch  das  Absetzen  des  Flug- 
staubc-,    im    Winderhitzer    verursachten  jährlichen 
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Wänneverlust  gleich  einer  durch  Verbrennen  von 
1095  tons  Kohle  zu  erzeugenden  Wärmemenge.  Um 
diesen  Verlusten  vorzubeugen  und  auch  die  zerstörende 
Wirkung  des  Flngstaubes  auf  die  Füllung  des  Wind- 
erhitzers zu  vermeiden,  wiederholte  Thwaite  seinen 
früheren  Vorschlag,  die  Winderhitzer  mit  (»enerator- 
gas  zu  feuern  nnd  das  gesamte  (iichtgus  zur  Kraft- 
erzeugung zu  verwenden.  An  Stelle  des  Generator- 
gases sollen  die  Abgase  der  Koksöfen  nach  Ge- 
winnung der  Nebenprodukte  treten.  Der  Vortragende 
befürwortete  ferner  die  magnetische  Aufbereitung  des 
Flugstaubes  zur  Anreicherung  des  Eisengehaltes.  Ein 
anderer  Vorschlag  betrifft  ein  Niederschlagen  der 
gröberen  Staubteilchen  mittels  Elektrizität. 


Eisenhütte  Düsseldorf. 


In  der  am  Vorabend  der  letzten  Hauptversanim 
lung  unter  dem  Vorsitz  von  Hrn.  R.  M.  Daeleu  starr 
gehabten  Zusammenkunft  der  Eisenhütte  Düssebi  rf 
hielt  Hr.  Ingenieur  W.  Mathesius  einen  Vurtri.* 
j  über:  „Herstellung  von  poren-  und  lunkerfreietn  lim 
gnfs,  Stahlgufs  und  Schmiedestücken  durch  Anwinilr.Bi; 
von  Thermit."  Ferner  sprach  Hr.  Ingenieur  <Mt. 
Vogel:  „(  her  den  gegenwärtigen  Stand  der  rleklri 
sehen  Eisendarstellung"  (unter  Vorführung  von  Protar. 
und  Lichtbildern).  Wir  kommen  auf  diese  Vortrag 
demnächst  zurück. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


IM 


Kohle  und  Einen  In  Belgien.* 

Dem  tu' lies  teil  Hefte  der  amtlichen  „Annale«  des 
Mines  de  Belgique"  entnehmen  wir  die  nachstehenden 
statistischen  Daten  über  den  Stand  der  Kohlen-  und 
Eisenerzförderung,  sowie  über  Erzeugung  von  Koks, 
Briketts,  Roheisen,  Schweiftcisen  und  Flufseiscn. 

I.  Kohlenförderung. 

1900 

Anzahl   der  im  Betrieb  be- 
findlichen  Kohlengruben  265 
Kohlenförderung.  .  .  .  t  23  462  817  22  213  817 
Wert  d.  Kohlenförder.   Fr.  108487  640  338  274  090 

„    pro  t  „  17,41  15,23 

Beschäftigte  Arbeiter     .  .  132  749  134  092 

bezahlte  Löhne  .  .  .    Fr.  187  579  920  169  916  430 

Auf  die  einzelnen  Hemke  verteilte  sich  die 
Kohlenförderung  wie  folgt: 

1900  1901 

t  t 

Heunegau  ...      16532  630  15683  500 

Namur                         739  295  745  780 

Lüttich     ....       6  190  892  5  784  130 

Insgesamt     23  462  817     22  213  410 

Die  Zahl  der  im  Kohlenbergbau  beschäftigten 
Arbeiter  betrug: 

a)  unter  Tage:         l«»  u»t 
männliche  Arbeiter  über  16  Jahre  .  .  !H  597  91  98U 

.      f  von  14  bis  16  Jahren  .  .       4  788  4 516 

Knaben  (    ^    12   ^    14      „      .  .  .    2 138  2  169 

weibliche  Arbeiter  über  21  Jahre    .  .      191  120 

Zusammen  unter  Tage  .   .  .  Will  98  815 

b)  über  Tage : 

männliche  Arbeiter    23  517     24  932 

k  „nh.„  I  v"n  11  l,is  16  Jahren  .  .  1  452  1  498 
Knaben  -{    ^    ,2   ^    14      ^  l  ,  252 

Frauen  I  über  21  Jahre   1  500       1  368 


und 
Mädchen 


bis  21  Jahren  .  .     3  787 
- 


'  von  16  bi 

i|    „    14    n    16      „      .  .      2  589  2  469 

Zusammen  über  Tage  ...    34  075  ,iä  277 

Insgesamt                             132  749  134  092 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1900  S.  1257. 


II.  Kokserzengung: 

Die  Kokserzeuguug  des  Jahres  IftOO  belirf  sith 
auf  1  847  780  t  gegen  2  434  678  t  im  Jahre  I9in>:  ver 
kokt  wurden  1!K)1  2  4M;  330  t  Steinkohlen,  d;i>  Au> 
bringen  war  somit  74,32  "  o.  4967  Koksofen  waren  in 
Jahre  1901  im  Betrieb,  2821  aufser  Betrieb. 

III.    B  ri  k  e  1 1  f  ab  ri  k  a t  i  o  n. 

Die  Herstellung  von  Briketts  hat  in  Beiern  w 
den  letzten  Jahren  Fortschritte  gemacht:  dieser  In 
dustriezweig  beschäftigte  im  Jahre  1901  11*'.  Ar 
heiter,  die  üesamterzeugung  belief  sich  auf  1  r»37 r > t 
im  Werte  von  30,6  Millionen  Fr.;  etwa  '»  dersrllwn 
entfällt  auf  den  Hennegau. 

IV.  Eisenerzbergbau. 

Die  Kisenerzförderung  Belgiens  ist  wenig  bedea 
tend  und  noch  in  ständiger  Abnahme  begriffen;  wäll 
rend  im  Jahre  1896  noch  über  300  000  t  Eisenerx  er- 
fordert wurde,  belief  sich  die  Fordernng  des  Jahre 
1901  auf  nnr  218780  t,  davon  44  080  t  R«.tei»enrtcii> 
im  Werte  von  10,97  Fr.  und  174700  t  Linionitr  in 
Werte  von  3,60  Fr.  f.  d.  Tonne. 

V.  Rohcisendarste  I  lun g. 

Während  des  Jahres  1901  standen  auf  18  Werk« 
30  Hochöfen  unter  Feuer,  10  Hochöfen  lagen  >tili 
die  Belegschaft  der  Hochöfen  war  2727  Köpfe.  \<-: 
schmolzen  wurden  120  550  t  belgische  und  1  676700: 
ausländische  Eisenerze,  sowie  261  140 1  Schlacken  a&d 
Bniehcisen  mit  8-10  670  t  belgischem.  56  200  t  frem-ifoi 
Koks  und  23  320  t  Kohlen.  Die  K-dieisendarstelluv 
des  Jahres  1901  betrug  764  180 1  im  Wert  von  47,25  Mil- 
lionen Fr.  gegen  1018561t  im  Jahre  1900.  Von 
Roheisenerzeugung  des  Jahres  1901  entfallen  anf 

ini  Uurrt. 
»ehnituvrrt: 
I  voji  Fr 

t.iiefscicirohciscn   h6  170  54 

Fuddelroheisen   178  250  52,"i*' 

Bessemei  rolicisen    HU!  820  W. 

Thomasroheisen   332  940  65,(0 

V.  Schweifscisen  und  FlufsciseD. 

Die  Schweifseisenerzeugnng,  die  im  Jahre  H*** 
noch  fast  '  »  Million  Tonnen  ausmachte,  betnn:  •ffl 
Jahre  1900  358163  t,  im  Jahre  1901  380560  t;  <h> 
Erzeugung  von  Flufseisen-Fertigfabrikaten  betrog  IM' 
568539  t,  1901  489640  t 
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Die  Formen  den  SlUciums  im  Einen.* 

In  der  ..Chemiker-Zeitung«  1903,  Heft  40  S.  481 
bespricht  Dr.  ing.  T.  Naske  die  Ergebnisse  seiner 
Untersuchungen  über  die  Löslichkeit  der  Ferrosilicide 
in  den  verschiedenen  Lösungsmitteln,  die  Zusammen- 
setzung der  hierbei  erhaltenen  Rückstände  und  das 
Verhalten  dieser  Legierungen  gegen  Schwefel  bei  ge- 
lindem Erwärmen  und  kommt  dabei  zu  folgenden 
Schlafsfolgerungen:  1.  Die  im  Hochofen  erzeugten 
Eisensiliciunilegiernngen  enthalten  das  Silicium  der 
Hanptmenge  nach  in  der  Forin  des  Nilicidea  Fe*  Si. 
Bei  manganreichen  Legierungen  wird  das  Eisen  teil- 
weise durch  Mangan  ersetzt,  2.  In  Eisensilie.ium- 
legierungen  treten  bei  Eisenüberscbufs  mit  einem 
Molekül  des  Silicide«  FejSi  eine  entsprechende  An- 
zahl Atome  Eisen  zu  einem  komplexen  Molekül  zu- 
sammen (ähnlich  wie  es  bei  kristallwasserhaltigen 
Salzen  der  Fall  ist).  3.  Ein  Überschufs  an  Silicium 
bei  der  Konstituierung  der  bezüglichen  komplexen 
Kisensilieiumruoleküle  wird  in  der  Lösung  in  elemen- 
tarer Form  abgeschieden.  4.  Das  Silicid  Fe»  Si  ist  in 
den  für  Eisensorten  gebräuchlichen  Lösungsmitteln  als 
schwer  löslich  zu  betrachten.  Die  Löslichkeit  wird  be- 
fördert durch  die  erhöhte  Anzahl  von  Eisenatomen, 
welche  mit  dem  Silicid  in  Verbindung  treten;  ver- 
ringert wird  6ie  durch  anwesendes  Mangan.  6.  Die 
im  elektrischen  Schmelzofen  erzeugten  hochsilieitrten 
Legierungen  enthalten  das  Silicium  in  der  Form  der 
Silicide  FeiSi,  FeSii  und  Fe  Su,  je  nach  dem  Ver- 
hältnis des  Siliciums  zum  Eisen  und  der  Bildungs- 
teniperatnr  der  Legierung.  Diese  Silicide  sind  in  allen 
Lüsungsmitteln  als  schwer  löslich  bezw.  unlöslich  zu 
betrachten.  Ein  Cberschufs  des  Siliciums  scheidet  sich 
in  der  Legierung  in  elementarer  Form  ah  (S-Si). 
Dasselbe  verhält  sich  gegen  alle  lösenden  Agentien 
indifferent  und  wird  vom  Schwefel  nicht  angegriffen. 

Fluftolsen  im  Schiffbau. 

In  einem  vor  dem  Hamburger  Bezirksverein  deut- 
scher Ingenieure  gehaltenen  Vortrage  erörterte  In- 
genieur L.  Benjamin  den  Einflnfs  von  bei  schwerer 
Kalte  erfolgten  Stofswirkuugen  auf  die  Eigenschaften 
des  Flufaeisens.  -  Seinen  Erörterungen  lag  die  Be- 
obachtung zu  Grunde,  dafs  bei  der  Reparatur  eines 
flofseisernen  Fahrzeuges,  welches  bei  starker  Kälte  und 
schwerem  Treibeis  Havarie  erlitten  hatte,  nachträglich 
mehrere  Risse  in  Platten  entstanden,  welche  bis  dahin 
keinerlei  Spuren  von  Beschädigung  gezeigt  hatten  und 
von  der  Reparatur  nur  wenig  bezw.  gar  nicht  be- 
troffen waren.  Dieser  Umstand,  sowie  die  Tatsache, 
dafs  das  Fahrzeug  trotz  der  rauhen  Behandlung  über 
ein  Jahrzehnt  den  Dienst  im  Hamburger  Hafen  ver- 
richtet hatte,  ohne  eine  Platte  gebrochen  zu  haben, 
führten  den  Vortragenden  zu  der  Ansicht,  dafs  diese 
Spannungen  erst  bei  (Telegenheit  der  Havarie  entstanden 
seien ;  er  glanbt  dies  dadurch  erklären  zu  können,  dafs 
das  Material  stellenweise  so  hart  und  wenig  dehnbar 
peaorden  sei,  dafs  die  Stöfse  keine  Beulen  mehr  er- 
zeugen konuten. 

„Diese  Annahme",  führte  der  Vortragende  weiter 
aas,  ,wird  unterstützt  durch  die  Natur  der  Risse,  welche 
einen  für  äufserste  Härte  charakteristischen  Verlauf 
haben.  Ferner  wird  dies  unterstützt  durch  die  Platten- 
streifeu,  welche  ich  zum  Zwecke  der  Vornahme  von 
Biegeproben  habe  abschneiden  lassen,  und  welche  bei 
der  Probe  nicht  in  der  Biegungsstelle,  sondern  weit 
sufserhalb  derselben  in  der  Weise  brachen,  dafs  auch 
hier  das  Vorhandensein  von  Spannungen  offen  zu  Tage 
tritt,  während  die  Briichflücben  die  Natur  eines  sehr 
harten,  grobkörnigen  Eisens  besitzen. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902,  Nr.  4  S.  2:19, 
Nr.  8  S.  44(5. 


In  der  Tat  zeigten  diese  Proben  ein  so  hartes 
Material,  dafs  es  ganz  ausgeschlossen  gewesen  wäre, 
es  zu  lochen  und  zu  vernieten,  wenn  es  von  vorn- 
herein so  gewesen  wäre,  geschweige  denn,  dafs  es  so 
I  lang;  Jahre  unbeschädigt  hätte  in  den  exponiertesten 
I  Stellen  eines  solchen  Fahrzeugs  bleiben  können. 

Es  bleibt  also  keine  andere  Annahme  übrig,  als 
die,  dafs  das  Eisen  seine  Dehnbarkeit  und  Weichheit 
verloren  und  seine  Struktur  geändert  hat.  und  zwar 
mufs  man  nach  der  Sachlage  annehmen,  dafs  diese 
Änderung  der  Eigenschaften  eine  Folge  der  heftigen 
Stöfse  sei,  welche  es  hei  schwerer  Kälte  erlitten  hat. 

Eine  Bestätigung  dieser  Annahmen  scheint  in  der 
Tatsache  zu  liegen,  dafs  In  unmittelbarer  Nähe  der 
auf  grofse  Härte  deutenden  Risse  sich  tiefe  Einbeu- 
lungen älteren  Datums  finden,  wie  z.  B.  auch  in  dem 
vorgeführten  Pluttenstiick.  Wäre  das  Eisen  schon  zur 
Zeit  der  Entstehung  dieser  Beulen  in  unmittelbarer 
Nähe  so  hart  gewesen,  wie  es  die  Risse  zeigen,  so 
wären  die  Platten  sicherlich  schon  damals  gerissen. 
Man  mufs  also  bei  der  Annahme  bleiben,  dafs  das 
Material  früher  weich  war  und  jetzt,  wahrscheinlich 
infolge  der  Umstände,  hart  geworden  ist." 

(Milttilun&en  aus  der  l'iaiis  de*  Dampftet**) 
uud  naiiii.fiiia»<ljiiien-Betri*bo-S  lum  13.  Mai  1W»3 ) 


Eiuflufc  gewisser  Bebnndlnugsnrlen  nuf  die 
Mifcrostruktur  von  Kickelstnhl. 

Leon  (tui  II  et  hat  seine  erst  vor  kurzem  er- 
schienene Mitteilung  über  Nickelstahl-Struktureu,  über 
die  auch  in  diesen  Spalten  berichtet  wurde,*  sehr  bald 
durch  weitere  Veröffentlichungen  ergänzt,  in  denen  der 
EinHufs  verschiedener  Behandlungsarten  auf  die  Mikro- 
struktur  des  Nickelstahls  erörtert  wird.  In  dieser  Be- 
ziehung halte  schon  Dumas  gezeigt,  dafs  gewisse 
nichtmaguetisehe  Nickelstahlsorten, deren  Uinwandlungs- 
punkte  der  gewöhnlichen  Temperatur  nahe  liegen,  durch 
Härten,  Anlassen,  Abkühlung  oder  Kaltbearbeitung 
magnetisch  werden,  (iuillet  gelangte  durch  eine  neue 
Versuchsreihe  mit  den  schon  früher  als  Versuchsniuterial 
benutzten  Stahlsorten  zu  folgenden  Ergebnissen : 

1.  Ii  a  r  t  ti  n  g.  Härtet  man  Nickelstahl,  ohne  ihn 
auf  eine  Temperatur  erhitzt  zu  haben,  die  oberhalb 
seines  Umwandlungspunktes  in  der  Wärme  liegt,  so 
findet  kein  Wechsel  der  Mikrostruktur  statt;  wird  in- 
dessen dieser  Umwandlungspunkt  bei  der  Erhitzung 
überschritten ,  so  treten  die  gleichen  Störungen  ein, 
gleichviel  ob  die  Härtung  bei  der  höchsterreichten 
Temperatur  ausgeführt  wird  oder  erst  im  Laufe  der  Ab- 
kühlung, aber  vor  Erreichung  des  Umwandlungspunktes 
beim  Erkalten  erfolgt  Auf  Nickelstahl  von  gleicher 
Struktur  wie  Kohlenstoffstahl  hat  die  Härtung  die- 
selbe Wirkung  wie  bei  letzterem.  Bei  Nickelstahl 
v<m  Martensit  -  Struktur  zeigt  sich  Neigung  zu  poly- 
edrischer  Struktur,  doch  bleibt  Martensit  immer  der 
Hauptbestandteil.  Endlich  sind  bei  den  Stahlsorten 
mit  polyedrischer  Struktur  zwei  fülle  zu  unterscheiden  : 
bei  denjenigen ,  welche  in  jeder  Serie  als  die  ersten 
von  dieser  Struktur  auftreten,  tritt  eine  vollständige 
Umwandlung  ein,  indem  lanzettförmige  Bestandteile 
massenhaft  auftreten ;  bei  deu  andern  dagegen  zeigt 
die  Mikrostruktur  keine  Störung,  höchstens  sind  die 
Kristalle  schlanker. 

2.  Anlassen.  Der  Einflufs  des  Anlassens  oder 
(ilühenR  macht  sich  nur  bei  den  Stahlsorten  mit  polv- 
idrischer  Struktur  geltend;  aber  während  das  Härten 
nur  bei  denjenigen  Stahlsorten  wirkt,  deren  Umwand- 
lungspunkt  der  gewöhnlichen  Temperatur  naheliegt, 
eistreckt  sich  die  Wirkung  des  Ausglühens  uuf  eine 
viel  gröfsere  Zahl  von  Stahlsorten.    So  haben  Stnlil- 


•  „Stuhl  und  Eisen"  1903  Nr.  5  S.  356. 
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stücke  ,  die  0,800  (vermutlich  0,8  >  Kollleastoff)  und 
an  15  bis  25"'»  Nickel  enthielten,  nach  vierstündigem 
Ausglühen  bei  700°  die  .Speerstruktur  gezeigt,  wahrend 
durch  Härten  nur  der  Stahl  vom  gleichen  Kohlenstofr- 
gehalt  und  mit  15  */o  Nickel  in  dieser  Weise  um- 
gewandelt werden  konnte.  Durch  eine  Reihe  von 
Versuchen  wurde  die  Temperatur  bestimmt,  hei  welcher 
die  Umwandlung  infolge  Anlassens  beginnt,  und  hei 
allen  untersuchten  Stahlsorten  zu  700"  gefunden ;  an 
Zeit,  um  die  beginnende  Umwandlung  unter  dem 
Mikroskop  erkennbar  zu  macheu,  ist  für  das  Ausglühen 
eine  halbe  Stunde  nötig. 

3.  Kaltbearbeitung.  Diejenigen  Stahlartcn, 
welche  sich  beim  Harten  umwandeln,  ändern  gleicher- 
weise ihre  Struktur  bei  Kaltbearbeitung,  eine  Erschei- 
nung, die  zu  den  wunderbarsten  gehört,  die  man 
mikroskopisch  beobachtet  hat.  Wenn  man  den  Stahl 
einer  gewissen  Krafteinwirkung  unterwirft,  ohne  die 
Elastizitätsgrenze  zu  überschreiten,  so  treten  die  Spal- 
tungsflächen, die  man  in  Hchmiedroheu  Stahlsorten  von 
polyedrisc  her  Struktur  bemerkt,  beträchtlich  hervor. 
Sobald  man  die  Elastizitätsgrenze  überschreitet,  ver- 
größern sich  die  Polyeder  sehr  stark  und  es  erscheint 
Speereisen;  die  Umwandlung  scheint  in  jedem  Polyeder 
zu  erfolgen;  hei  mehreren  Wiederholungen  wurde  er- 
kannt, dafs  die  Umsetzungen  genau  am  K  inde  des 
Polyeders  Haltmachten,  in  welchem  sie  auch  begonnen 
hatten.  Hierzu  wird  noch  bemerkt,  dafs  die  bearbei- 
teten Stahlstücke  vom  Magneten  um  so  kräftiger  an- 
gezogen werden,  je  mehr  Speereisen  sie  enthalten. 

4.  Kältewirkungen.  Hierüber  wurden  mit 
Nickelstahl  drei  Versuchsreihen  ausgeführt.  Die  erste 
von  ihnen  bewies,  dafs  eine  Abkühlung  auf  78° 
keinen  Einflufs  auf  die  Stahlarten  von  gewöhnlicher 
Struktur  besitzt,  während  sie  den  Murtensit  ohne  jede 
(andere)  Einwirkung  in  denjenigen  Stahlarten  deutlich 
erkennen  läfst,  welche  bereits  die  entsprechende 
Struktur  besitzen.  Also  scheint  die  Kältung  auf  —  78", 
wenigstens  nach  den  hier  gemachten  Beobachtungen, 
dieselbe  Wirkung  zu  besitzen,  wie  das  Ausglühen  von 
Stahl  mit  polyedrischer  Struktur  (in  einer  Anmerkung 
hierzu  wird  jedoch  noch  mitgeteilt,  dafs  jüngst  an- 
gestellte Versuche  zu  beweisen  scheinen ,  dafs  das 
Ausglühen  auch  auf  gewisse  polycdrische  Stahlsorten 
wirkt,  gegen  welche  die  Abkaltiing  wirkungslos  ist). 
Eiue  zweite  Versuchsreihe  lief*  erkennen,  dafs  iu  den 
nichtmagnetischen  Stahlproben,  welche  nach  Dumas 
Experimenten  bei  —  78°  magnetisch  irreversibel  werden, 
diese  Umwandlung  nicht  augenblicklich  erfolgt;  von 
0°  an  hat  der  Stahl  seine  Struktur  vollständig  ge- 
wechselt, die  Polyeder  hüben  außergewöhnliche  Di- 
mensionen angenommen  und  man  bemerkt  etwas  Specr- 
eisen; bei  —  20"  nimmt  letzteres  sehr  an  Ausdehnung 
zu,  aber  es  tiuden  sich  noch  einige  Polyeder,  während 
diese  erst  hei  —40°  vollständig  verschwunden  sind. 

5.  Zementierung  und  Prise  Ii  en.  Diese 
Versuche,  die  augezeigt  erschienen  zur  Kontrolle  der 
übrigen  Resultate,  dauerten  8  Stunden;  jene  wurden 
bei  1050"  mit  Zuhilfenahme  von  Tierkohle  angeführt, 
diese  bei  850*  mit  reinem  Eisenoxyd.  Die  Ergebnisse 
stimmten  vollständig  mit  den  vorher  erhaltenen  überein, 
wenn  man  dein  dabei  vorkommenden  Ausglühen  Rech- 
nung trägt.  Als  bemerkenswert  wird  hervorgehoben, 
dafs  beim  Zementieren  eines  Stahls  mit  polyedrischer 
Struktur,  welcher  durch  Ausglühen  nicht  umgewandelt 
werden  kann,  diese  Struktur  vollständig  erhalten  bleibt; 
bei  einem  Stahl  von  gleicher  Struktur  daueren,  der 
durch  Ausglühen  einer  Dm  Wandlung  unterworfen  weiden 
kann,  zeigte  sich  das  Innere  mit  Speereiseti  -  Struktur, 
während  die  stärker  carburierten  Ränder  nur  Polyeder 
aufwiesen. 

Diese  Experimente  sind  insofern  besonders  inter- 
essant, als  sie  zu  beweisen  scheinen,  dafs  Speereisen 
und  der  gewöhnliche  Martensit  nur  ein  und  derselbe 
Bestandteil  sind  :  tatsächlich  erhält  man  beide  in  einander 


ähnlichen  Fällen,  indem  sich  Speereisen  hauptsächlich 
in  den  kohleiistotfieichaten  Stahlsorten  bildet,  während 
Murtensit  gesättigt  ist  und  man  folglich  Hiirdeiiit  erhält. 

Kurz  zusammengefaßt  sollen,  nach  Guillets 
Schlußwort,  diese  Ergebnisse  auf  leichter  erkennbar* 
Weise,  als  es  die  mechanischen  und  magnetischen 
Prüfungen  tun,  die  von  den  Nickelstahlsorten  erduldeten 
Umwandlungen  vor  Augen  führen.  Die  Mikrograptuc 
gestatte,  durch  einfache  und  schnelle  Beobachtungen 
zu  erkennen,  in  welchem  Zustande  sich  diese  Nickel- 
stahlsorten befinden.  (;  i 


Herstellung  toii  Schlackenwolle. 

Schlackenwolle  wird  zu  Port  Morris,  N.  .1.,  aas 
alten  Schlacken  in  folgernder  Weise  hergestellt:  Di* 
Schlacke  wird  in  Stücke  von  2  bis  4  kg  gebrochen 

i  und  mit  12  °/o  Kalkstein  und  8  w/o  Sandstein  m 
3  Kupolofen  von    1,2  tu  I  ichtem    Durchmesser  und 

.  3,7  bis  5,5  m  Höhe  geschmolzen.  Der  Kalk  wird  xu 
gesetzt,  um  der  Wolle  eine  weifse  Farbe  zu  getan, 
der  Sandstein,  um  sie  leicht  und  flockig  zu  machen. 
Wenn  die  Beschickung  geschmolzen  ist,  wird  in  der 

i  Nähe  des  Kupolofenbodens  ein  Loch  gemacht  und  die 
flüssige  Masse  in  dünnem  Strahl  abgelassen.  Ungefähr 
300  mm  unter  dem  Hoden  des  Kupolofens  wird  ein  Dampf- 
ström  von  etwa  0',»  kg  Pressung  eingeblasen,  welcher 
den  Schhckenstrom  erfaßt  und  die  Schlacke  in  Kammern 
von  0  bis  9  in  AVeite,  12  bis  18  m  Länge  und  6  m 
Höhe  hineinwirbelt.  Die  Kraft  des  Dampfstromes  ist 
so  bedeutend,  daß  die  feinere  Wolle  bis  an  das 
äußerste  Ende  der  Kammer  getragen  wird,  während 
die  schwereren  und  gröberen  Teile  sich  näher  dem 
Eingang  absetzen.  Die  so  aufbereitete  Wolle  wird  in 
Säcke  gepackt  oder  zu  Ballen  von  75  bis  90  kg  tie- 
wicht gepreßt  Die  Leistung  der  Anlage  beträgt  etwa 
10  t  in  18-  bis  20  stüudiger  Doppelschicht. 

(Sech  „American  MichlnUt"  ich  4.  April  IS03.  S.  ll».i 


tielelaloae  elektrische  Bahnen  für  Lastentranspori. 

Seit  Februar  dieses  Jahres  ist  bei  Grevenbrück  in 
Westfalen  eine  geleislose  elektrische  Bahn  für  die  B*- 
!  förderung  von  täglich  20  Halm  wagen  Steine  auf  1,5  km 
,  Entfernung  in   Betrieb.     Sie  führt  unter  Benutzest; 
;  einer  Provinzialstraße  vom  Bahnhof  Grevenbrück  nach 
'  dem  Hüttenlieinschen  Kalkbruch  und  ist  vom  Civil- 
Ingenieur  Stobrawa  in  Köln  nach  dem  Vorbilde  «Irr 
|  vom   Ingenieur  Schiemann   in   Dresden    im  Bielatal 
i  (sächsische  Schweiz)  angelegten  Motorwagenverbindnog 
I  eingerichtet.    Die  feste  Anlage  der  Bahn  besteht  aas 
!  einer  an  Holzmasten  und  Auslegern  ül>cr  die  Strafst 
gespannten  Leitung,  die  ähnlich  wie  bei  elektrisch«!) 
!  Straßeubahnen  ausgeführt  ist,  jedoch  zwei  Fahrdraht' 
von  Prolilkupfer  zur  Hin-  und  Rückleitung  des  Strom** 
besitzt.    Die  Leitungsstangen  stehen  in  d^r  Baumrril» 
oder  Grahenkante  der  Chaussee  in  etwa  35  m  Abstand; 
die  Leitungshöhe  beträgt  5,5  m,  so  daß  der  Strafseti- 
verkehr   durch   die    Leitungsanlage   keinerlei  Bmo- 
trächtiguug  erfahrt.    Die  Betriebsmittel  bestehen  aus 
einem  Triebwagen  und  vorläufig  6  Anhängewagen  ns:t 
festem  Kasten  von  3  cbm  Inhalt  zur  Aufnahme  der 
;  Steine.    Der  Triebwagen  hat  die  Form  der  bisher  nur 
auf  Schienen  benutzten  elektrischen  Lokomotiven  uiit 
mittlerem  überdachtem  Führerstand,    ist  symmetrica 
gebaut       also  gleich  gut  geeignet  für  Vorwärts-  und 
Rückwärtsfahrt  —  und  mit  zwei  StromahneliniersUnir/a 
versehen    -  deren  allseitige  Beweglichkeit  im  Verein 
mit  den  eigenartig  geformten  Ahnehmerschuhen  ihn 
Wagen  gestattet,  bis  3,5  in  jederseits  aus  der  Achs« 
j  der  Leitungen  herauszufahren,  ohn.?  daß  die  Abnehme: 
;  entgleisen.     Der   vierrädrige   Triebwagen   ist  4,8  re 
lang,   1,9  m  breit  und  hat  ein  Gewicht  von  5.«8  * 


Digitized  by  Google 


l.Jnni  190B. 


liiieherxchau. 


Stahl  nnd  Eisen.  705 


lede  Achse  wird  dnrch  je  einen  gewöhnlich  17,o  und 
»ochsten*  '25  P.  S.  leistenden  Elektromotor  angetrieben. 
Die  Anhängewagen,  welche  ebenso  wie  die  Lokomotive 
mit  Abfederung  ausgestattet  sind,  haben  ein  Eigen- 
gewicht von  '2,25  t  und  eine  Tragfähigkeit  von  5  bis 
t!t.  Ihre  Länge  beträgt  4,2  und  ihre  gröfsie  Breite 
1.H5  m.  Sämtliche  Rä.ler  sind  mit  glatten,  eisernen 
Keifen  versehen,  deren  Kreit«  beim  Triebwagen  15  ein, 
:>fi  den  Anhüngewagen  12 cm  beträgt.  Die  Zugleistmig 
der  Maschine  hangt  vorn  Wetter  und  dein  (irade.  der 
Schlüpfrigkeit  der  Strafte  ab;  die  Beförderung  von 
angehängten  Wagen,  entsprechend  einem  Gesamt- 
gewicht des  Zuges  von  20  bis  24  t,  ist  aber  bei  jeder 
Witterung  gesichert  und  erfolgt  unter  ungünstigsten 
1  rnständen  —  bei  Glatteis  und  Schnee  —  unter  Bei- 
hilfe von  sogenannten  hisstollen,  dreieckigen  eisernen 
Querrippen,  die  zeitweilig  auf  die  glatten  Räder  des 
Triebwagens  aufgeschraubt  werden,  um  deren  (»leiten 
ru  verhindern.  Bei  gutem  Wetter  wird  die  Zahl  der 
angehängten  Wagen  3  Stück  betragen.  Die  Fahrt- 
Geschwindigkeit  ist  im  Mittel  6  kmStd.  für  den  be- 
laileoen  und  7  bis  8  km  Xtd.  für  den  leeren  Zug,  be- 
gehend aus  Lokomotive  und  2  Wagen  auf  mittelguten 
Wegen.  Der  Stromverbrauch,  »elcher  natürlich  von 
'!em  Zustand  der  Strnfse  abhängt,  beträgt  15  bis  20  Amp. 
für  den  leeren  und  25  bis  HO  Amp.  für  den  vollen  Zug 
von  etwa  22  t  Gewicht  bei  550  Volt  Spannung  im 
Kraftwerk  bei  dem  jetzigen  ungünstigen  Zustand  der 
Straften.  Nach  den  bisherigen  Betriebsergebnissen 
»ird  bei  der  motorischen  Abfuhr  eine  Ersparnis  von 
etwa  38  •»/<.  erzielt,  wobei  der  Strompreis  mit  25  ,3  für 
die  Kilowattstunde  in  die  Rechnung  eingesetzt  und 
fir  Tilgung,  Verzinsung  und  Krneuerungsrücklagen 
jihrlich  10  %  der  Anlagekosten  berechnet  wurden. 
Bei  einem  Selbstkosten-Strompreis  von  10  1$  für  die, 
Kilowattstunde  würde  die  Ersparnis  etwu  45  "/o  betraget). 

(„Zeluchrtft  I9r  KI«inb»bnro",  April  1905.  S.  IUS.i 


Die  Holzrorr&te  in  den  Vereinigten  Staaten. 

Professor  Fernow  schätzt  in  seinem  kürzlich  ver- 
öffentlichten Werk  „Kconomies  of  Forestrv"  die  Wald- 
flache  der  Vereinigten  Staaten  auf  500  Millionen  Acre« 
(etwa  200  Millionen  Hektar),  den  jährlichen  Verbranch 
an  Derbholz  nimmt  er  zu  25000  Millionen  Kubikfufs 
(700  Millionen  Kubikmeter)  an.  Dies  entspricht  einem 
Einschlag  von  50  Kubikfufs  a.  d.  Acre,  wahrend  die 
allergiinstigste  Schätzung  die  Zuwachsmasse  auf  dieser 
grofseu  und  verschieden  bestockten  Fläche  unter  keinen 
Umstanden  für  Acre  und  Jahr  uuf  über  10  Kubikfufs 
annehmen  dürfte.  Es  ist  klar,  dafs  diese  Vorräte  in 
kürzerer  Zeit  als  sie  ersetzt  werden  können,  aufgebraucht 
weiden.  Die  amerikanische  Holzwirtschaft  lebt  daher 
nach  seiner  Meinung  nicht  von  den  Zinsen,  sondern 
vom  Kapital. 

(.bricht  Uber  IUn<trl  und  liidii^tri«',  Ii»  »Ui  H-03.) 

Einweihung  der  Ofotenbahn. 

Die  Ofotenbahn,  die  nördlichste  Eisenbahn  der 
Welt,  die  in  den  letzten  Jahren  im  hohen  Norden  der 
skandinavischen  Halbinsel  zwischen  Gellivara  und  der 
norwegischen  Westküste  erstand,  wird,  einer  Meldung 
aus  Stockholm  zufolge,  am  14.  Juli  d.  J.  feierlich  ein- 
geweiht. Der  König  Oskar,  die  schwedischen  und 
norwegischen  Minister  und  viele  Teilnehmer  aus 
Schweden  und  Norwegen  werden  zur  Einweihung  er- 
scheinen. Diese  vollzieht  sich  auf  der  Grenzstation, 
die  den  Namen  „Rigsgräusen*1,  die  Reichsgrenze,  er- 
halten hat.  Bereits  seit  November  ist  auf  der  Ofoten- 
bahn ein  Erztransport  von  dem  Erzgebiet  Kiirunavara 
nach  Narwik,  der  neuen  Hafenstadt  am  Ofotenfjord, 
eröffnet,  wobei  sich  ergab,  dafs  der  lang  1  und  zum 
Teil  strenge  Winter  und  die  Schneestürme  dem  Be- 
trieb dieser  in  der  arktischen  Region  liegenden  Bahn 
keine  nennenswerten  Schwierigkeiten  bereiten. 


BUcherHchau. 


hlitn-l^rilamteement.  Taschenhandbuch  über  die 
Erzeugung  und  Verwendung  des  Eisen- Port- 
landzcineuts.  Herausgegeben  von  dein  Verein 
deutscher  Eisen-  Portlundzeincnlwerke  e.  V., 
Düsseldorf. 

Die  Hersteller  von  Eisen-Portlandzetneul,  eines 
Zements,  der  aus  Kalk  und  der  dazu  besonders  vor- 
bereiteten Hochofenschlacke  der  Eisenhütten  in  einem 
diesem  Material  entsprechenden  Verfahren  gewonnen 
wird,  haben  das  angeführte  kleine  Taschenbuch  heraus- 
gegeben, welches  in  allgemein  verständlicher  Weise 
aufklärend  über  die  Herstellung  und  die  Eigenschaften 
des  Eisen- Portlandzeinents  wirken  soll. 

Das  Heftchen  gibt  zunächst  eine  Schilderung  des 
Kampfes,  der  gegenwärtig  auf  dein  Gebiete  der  Port- 
landzemeut  Herstellung  zwischen  zwei  verschiedenen 
Fabrikationsrichtnngen  herrscht.  Scitlann  führt  es  den 
Beweis,  dafs  der  Eisen  Portlandzement  trotz  der  hefti- 
gen Anfeindungen,  die  er  von  gegnerischer  Seite  er- 
fahrt, ein  echter  Portlandzemeut  uu«l  zwar  ein  Fabrikat 
ersten  Ranges  ist.  Endlich  gibt  das  Büchelchen  eine 
Reihe  guter  Ratschläge  über  den  Einkauf  und  die  Be- 
urteilung von  Portlandzement. 

Von  aligemeinem  Interesse  ist  namentlich  der 
erste  Abschnitt,  die   Darstellung   des  Wettbewerbs- 


kampfes, der  jetzt  schon  seit  Jahren  die  Vertreter  der 
Portlandzement-Industrie  in  zwei  Parteien  spaltet.  Die 
Ursachen  und  Gründe  dieses  Kampfes  sind  nicht  all- 
gemein bekannt  uud  darum  ist  die  kurze,  aber 
klare  Darlegung  des  Sachverhaltes  als  zeitgemäfs  an- 
zuerkennen. Es  steht  danach  auf  der  einen  Seite  eine 
neue  Richtung,  die  sich  mit  Ernst  und  Eifer  bestrebt, 
Fortschritte  in  der  Herstellung  von  l'ortlandzeinent 
unter  Zuhilfenahme  der  neueren  praktischen  und 
wissenschaftlichen  Erfahrungen  einzuführen,  und  anf 
der  andern  Seite  die  bisherige  Richtung,  welche  dieser 
Neuerung  widerstrebt  und  sie  mit  allen  Mitteln  be- 
kämpft. Jede  Richtung  behauptet  natürlich,  im  Rechte 
zu  sein.  Die  Tatsache  liifst  sich  aber  nicht  aus  der 
Welt  schaffen,  dafs  der  Eisen-Portlandzement  wegen 
seiner  guten  Eigenschaften  sich  schon  mit  Erfolg  in 
viele  Kreise  Eingang  verschafft  hat,  und  Private  und 
Behörden,  darunter  mehrere  Kgl.  Eisenbahndirektionen, 
zu  regelinäfsigen  Abnehmern  zählt.  Es  scheint  damit 
sich  auch  hier  zu  bewahrheiten,  dafs  mehrere  Wege 
zu  gleichem  Ziele  führen.  Jedenfalls  ist  das  auch  im 
Atifseren  gefüllige  kleine  Heftchen  nicht  nur  für  alle 
Verbraucher  von  Portlandzement  lesenswert,  sondern 
auch  für  weitere  Kreise,  welche  sich  für  unser  in- 
dustrielles und  wirtschaftliches  Leben  interessieren. 
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fhis  Stntf*ritfHiltn-(it4t'isi'.    Von  Kduanl  Gönz, 

Ingenieur,  Frankfurt  a.  M. 

Der  Verfasser  hat  den  von  ihm  im  „Technischen 
Verein"  zu  Mainz  gehaltenen  Vortrug:  „Das  Straßen- 
bahn-Geleise* durch  Vervielfältigung  einem  gröfseren 
Publikum  zugänglich  gemacht.  Kr  bespricht  darin  in 
sachlicher  Weise  die  Kntwieklung  des  Strafsenbahn- 
<  »berbaues,  beschreibt  die  verschiedenen  Systeme,  ins- 
besondere, die  verschiedenen  Stofsarten,  und  herührt 
zum  Schlnl's  auch  die  Materialfrage,  wobei  er  zu  dem 
Ergebnis  kommt,  dafs  heute  der  Thomasstahl  hinsicht- 
lich ('S üte  und  Gleichmütigkeit  mindestens  dieselbe 
(Sewiihr  biete  wie  der  Bessemerstahl. 


Die  Ausstellung  des  Vereins  für  die  bergbaulichen 
Interessen  im  Oberbergandsbezirk  Dortmund  in 
Düsseldorf  !!>(>?.    Berlin,  Julius  Springer. 

Der  Verein  hat  bekanntlich  zu  dem  Erfolge  der 
Düsseldorfer  Ausstellung  1902  durch  seine  großartige 
ISergbau-Ausstellung  in  erheblichem  Malsc  beigetragen. 
Durch  den  vorliegenden  Atlas  im  Format  von  40  <  31  cm, 
der  in  einer  Reihe  von  Kunstdrucken  nebst  kurzer 
übersichtlicher  Darstellung  die  Ausstellung  beschreibt 
und  wiedergibt,  ist  daher  ein  sehr  wertvolles  Kr 
inncrungszeichen  geschaffen  worden. 

Dr.  W.  Hertz  er,  Hund  Kommentar  zur  Eism- 
bahnverkehrsorduung.  Berlin  \V.  1902,  0.  Lieb- 
mann.  (ieb.  4  .11. 

Die  Umgestaltung  des  Allgemeinen  Deutsehen 
Handelsgesetzbuches,  die  durch  das  Inkrafttreten  des 
15.  G.-B.  notwendig  geworden  war,  hatte  auch  eine 
Abändemni'  derKisenbahnverkehrsordnnng  vom  15.  Nov. 
1^92  zur  Folge,  die  mit  Wirkung  vom  1.  Januar  1900 
ins  Leben  trat.  Sie  unterscheide)  sich  bezüglich  ihrer 
rechtlichen  Bedeutuug  von  ihrer  Vorgängerin  in  einem 
wesentlichen  Punkte  insofern,  als  sie  eine  Rechtster- 
onlnung,  d.  h.  eine  Verordnung  ist,  die  allgemein  ver- 
bindliche Rechtssätze  enthalt  und  demgciniU's  den  Ge- 
setzen in  ihrer  Wirkung  gleichsteht,  wahrend  die  Ver- 
kehrsordnung von  1892  nur  den  Charakter  einer  Ver- 
waltungsvorschrift besafs.  Nachdem  das  Handels- 
gesetzbuch die  Vorschriften  der  Verkehrsordnung  neben 
den  eigenen  für  den  Güterverkehr  als  anwendbar  be- 
zeichnet 453.  454,  4B0,  4t>3,  4t>4,  4GG;,  nachdem 
es  ferner  jede  Vereinbarung,  die  mit  der  Verkehrs- 
ordnung im  Widerspruch  steht,  für  nichtig  erklärt 
(sj  471,  2),  nachdem  es  sehliefslieh  dieselbe  ermächtigt 
hat,  hinsichtlich  der  Beförderung  von  Personen  Be- 
stimmungen zu  treffen  (§  472),  steht  die  Verkehrs- 
ordnung bezüglich  ihrer  rechtsverbindlichen  Kraft  auf 
gleichem  Niveau,  wie  das  Berner  Internationale  ('her- 
einkommen vom  14.  Oktober  1890.  Um  so  wichtiger 
ist  es  nicht  allein  für  den  Verwaltungsbeamten  und 
Juristen,  sondern  auch  für  die  Kreise  der  Industrie 
und  des  Handels,  einen  zuverlässigen  Führer  auf  dein 
(iebiete  dieser  Verkehrsordnung  zu  haben.  Als  ein 
solcher  darf  der  Hertzersche  Handkommentar  be- 
zeichnet werden,  der  in  b  Abschnitten  die  Einzel- 
bestimrnungen,  die  Allgemeinen  Bestimmungen,  die 
Iteförderung  von  Personen,  von  Reisegepäck,  von  F.x- 
prefsgut,  von  Leichen,  von  lebenden  Tieren  und  von 
(Sutern  in  knapper,  übersichtlicher  Weise  kommentiert 
und  den  einschlägigen  Bestimmungen  des  B.  (S.-B., 
des  U.-G.-I5.  und  den  vom  Deutschen  Kisenhahnvcr- 
kehrsverhande  herausgegebenen  Allgemeinen  Abferti- 
gungsvorschriften  eingehende  Berücksichtigung  zu  teil 
werden  lafst.  Hin  ausführliches  Sachregister  erleichtert 
den  Gebrauch  des  auch  üufserlich  gut  ausgestatteten 


Richard  C  a  1  w  e  r  ,  Das  1 1  'i tisch  af tsjahr  1 90 
Jahresberichte  über  den  Wirtschafte-  und  Ar- 
beitsinarkt.  Für  Volkswirte  und  Geschäft»- 
miinner,  Arbeitgeberund  Arbeiterorganisationen. 
I.  Teil.  Handel  und  Wandel  in  Deutschland. 
Jena  1903,  (Just.  Fischer.    Geh.  8  Jf. 

Man  braucht  nicht  mit  allen  SchlufsfolgeruncrD 
und  Urteilen  des  Verfassers  einverstanden  zu  srin 
—  und  das  ist  in  mehreren  Punkten  bei  uns  der 
Fall  —  und  kann  doch  die  aufserordentliche  Braach 
barkeit  dieses  Buches,  das  durch  eine  Fülle  zuver- 
lässigen und  mit  erstaunlicher  Emsigkeit  gesammelten 
Materials  über  das  Wirtschaftsjahr  1902  orientiert, 
mit  besonderem  Lobe  bescheinigen.  Ks  ist  flott  ge 
schrieben,  liest  sich  gut  und  lafst  in  kaum  einer  Fragt, 
der  Vorgänge  auf  den  Gebieten  der  verschiedene!: 
Zweige  unseres  Wirtschaftslebens  im  Stich.  Dati:it 
gewinnt  es  auch  für  die  Zukunft  als  NuehschlageW! 
eine  nicht  zu  unterschätzende  Bedeutung. 

Dr.  W.  Beumtr. 


Buches. 


Ür.  W.  Beunter. 


Dr.  Robert  Piloty,  Die  Unfallpersicherun^*- 
gesetze  vom  HO.  Juni  1900.  München  19(12. 
V.  H.  Heck.    Geb.  4,50  Jt: 

Ein  übersichtlicher  und  rasch  orientierender  Kom- 
mentar, der  einen  besonderen  Vorzug  dadurch  besitzt, 
dafs  neben  den  Paragraphenziffern  des  GesetzesteiVi 
überall  angegeben  wird,  ob  die  Bestimmung  neu  oüfr 
ans  einer  Bestimmung  des  früheren  Gesetzes  herüber 
genommen  ist.  In  letzterein  Falle  ist  stet«  der  ent- 
sprechende Paragraph  des  früheren  Gesetzes  in 
Klammem  beigedruckt  Dos  wird  ohne.  Zweifel  be- 
sonders allen  denjenigen  Industriellen  lieb  sein,  "Ii*" 
sich  durch  die  Praxis  in  das  alte  Gesetz  eingeWt 
haben  und  die  deshalb  auf  die  Möglichkeit  ein« 
raschen  Verglcichung  des  alten  und  des  neuen  W..rt 
lautes  einen  begreiflichen  Wert  legen. 

Ih:  H'.  Heumtr. 


Ferner  sind  uns  zugegangen  und  werden  eine: 
besonderen  Besprechung  an  dieser  Stelle  vorbehalten: 

Dr.  Kol»,  v.  Land  mann,  Kommentar  zur  <i<- 
werbcordnuug  für  das  Deutsche  Ileieh.  IV.  Aufl.. 
bearbeitet  von  Dr.  Gustav  Rohm  er.  In 
zwei  Bänden.  (».  bis  8.  Lieferung.  7  Ai. 
München  190.1,  C.  H.  Beck. 

Neuer  deutscher  Zolltarif  nebst  dem  Zolltarif^: 
vom  X~>.  Dezember  1902.  Berlin  S.  Ii«':;. 
L.  Schwarz  et  Co. 

J  n  I  i  u s  N  e  hr  i  n  g ,  Die  Kartelle.  Vortrag.  Haui- 
burg 1903,  Franz  Schacht. 

Heiträge  zur  tieschichte  der  wirtschaftlichen  AW- 
uiehiung  der  Ilohzinkfabrikation.  Von  Dr.  phil- 
Leopold  von  Wiese.  Jena.  Verlag  v"? 
Gustav  Fischer.    Preis  5  .H. 

Einführung  in  die  Elektrochemie.  Nach  der  elektr  • 
lytischen  Dissociationstheorie  bearbeitet  v.m 
Peter  Gerde s.  Halle  a.  S.  Verlag  von 
Wilhelm  Knapp.    Preis  4  >M. 
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Düsseldorfer  Maschinenbau  ■  Aktiengesellschaft 
vorm.  J.  Losenhausen  xn  Düsseldorf. 

In  der  Einleitung  des  Berichts  über  das  Jahr  190-2 
heifst  es: 

„Die  auch  im  abgelaufenen  Jahre  noch  an- 
haltende trostlose  Geschäftslage  der  Eisen-  und  Montan- 
iudustrie  hat  anf  den  Gesehäftsgang  onseres  Unter- 
nehmen» weitere  ungünstige  Rückwirkungen  gehabt 
and  sowohl  den  Absatz  unserer  Fabrikations-Speziali- 
tiiten,  als  namentlich  auch  unserer  Handelsartikel,  für 
weicht"  die  erwähnten  notleidenden  Industrien  die 
Hauptabnehmer  darstellen,  noch  schwieriger  gestaltet, 
«o  dafs  der  Jahresumsatz  hinter  demjenigen  des  Vor- 
jahres wiederum  zurückgeblieben  ist.  Hei  dem  un- 
zulänglichen Heschäftigungsgrade  unserer  Werkstatten 
standen  die  allgemeinen  Betriebsnnkosten  in  einem 
ungünstigen  Verhältnis  zum  (iesamtwerte  der  Erzeugung, 
um  so  mehr,  als  wir  zeitweise  genötigt  waren,  um  den 
B.  trieb  einigermaßen  aufrecht  halten  zu  können,  auch 
«<>hhe  Aufträge  hereinzunehmen,  deren  durch  die  Kon- 
kurrenz gedrückte  Preise  uns  von  vornherein  nicht 
nur  keine  Aussicht  auf  Gewinn,  sondern  auch  kaum 
auf  Deckung  aller  Betriebsspesen  eröffneten." 

Dem  Bericht  entnehmen  wir  ferner:  .Mit  dein 
inzwischen  eingerichteten  Bau  von  Matcrialprüfmasrhiiien 
hatten  wir  schon  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung, 
*>•  wir  unsere  Erzeugnisse  zum  erstenmal  an  den  Markt 
buchten,  recht  erfreuliche  Erfolge  zu  verzeichnen,  und 
iirrtrhtigeu  uns  ilie  bisher  eingelaufenen  Auftrage  zu 
der  Hoffnung  atifeinen  befriedigenden  Absatz  in  dieser 
neuen  Fubrikations-Spezialität.  Die  im  Vorjahre  dem 
Hetriebe  angegliederte  Abteilung  für  die  Herstellung  von 
Elektromotoren  für  eigenen  Bedarf  zur  Ausrüstung 
elektrisch  betriebener  Hebezeuge  hat  ihre  Einrichtungen 
im  Berichtsjahre  vervollständigt,  der  unzureichende 
Beschäftigungsgrad  dieses  Betriebszweiges  liefs  jedoch 
hei  der  allgemein  geringen  Nachfrage  nach  schweren 
Hehezeugen  zu  unserni  Bedanern  noch  keine  Renta- 
bilität erzielen,  nnd  ist  solche  auch  erst  von  einer 
allgemeinen  Belebung  des  Geschäfts  zu  erhoffen." 

Der  Brutto- Bctriebsüberschufs  beziffert  sich  auf 
184  074,59  welchem  an  zu  deckenden  allgemeinen 
I  nkosten  einsehliefslieh  Zinsen  239  724,01  .  H  gegen- 
überstehen, und  ergibt  sich  zuzüglich  der  Abschreibung 
v«.n  798.»*)  Jf  ein  Fehlbetrag  von  98448,02  zu 
dessen  Deckung  der  Keservefonds  herangezogen  wer- 
den mufs. 


Duisburger  Fi»en-  nnd  Stahlwerke  in 
Duisburg  a.  Ith. 

Nach  Abzug  sämtlicher  Unkosten  eins«  Itlicfslicli 
Anleiheschein-Zinsen  hat  das  mit  dein  31.  Dezember 
v.  J.  abgelaufene  Geschäftsjahr  einen  Verlust  von 
7t> 883,98  ,Jf.  ergeben.  Dazu  treten  für  Abschreibungen 
auf  Maschinen,  Gebäude  u.  8.  w.  150000.//.  so  dafs 
der  Gesamtverlnst  220  883,98  .«  betrügt.  In  der  am 
23.  April  stattgefundeneti  Hauptversammlung,  welche 
'lern  \orstunde  und  Aufsichtsrate  für  das  Jahr  1902 
Entlastung  erteilte,  wurde  beschlossen,  den  Verlust 
ans  den  Reserven  zu  decken.  Die  Betriebsvorräte  und 
Bestände  an  fertigen  Waren,  Wechseln,  Cassn-  und 
Wertpapieren  einsehliefslieh  Debitoren  betragen 
1 644041,80  ,W,  denen  947  »572,58  .//Verbindlichkeiten 
gegenüberstehen.  Für  Neuanlagen  wurden  «50572  M 
aufgewendet,  so  dafs  die  drei  Werke  jetzt  mit 
3951511  v*  zu  Buche  stehen.    Der  Versand  an  fer- 


tigen Waren,  namentlich  Kesselblechen.  Wellrohren, 
Böden,  Feinblechen  n.  s.  w.  betrug  40*530  t  im  Werte 
von  0:145920,35  tsy. 


GntclioffniiugHhiltte,  AktienTcreiu 
für  Bergbau  and  Huttenbetrieb,  Oberbaasen. 

Das  trotz  der  Ungunst  der  Zeiten  recht  günstige 
Ergebnis  des  30.  Geschäftsjahrs  1902  ist  verschiedenen 
Umständen  zu  verdanken:  einmal  der  Verbilligung  der 
Selbstkosten  durch  vervollkommnete  Betriebseinrich- 
tungen und  sodann  dem  aus  der  Verminderung  der  zu 
niedrigen  Preisen  bewerteten  Vorräte  erzielten  Gewinn, 
wobei  ferner  in  Betracht  kommt,  dafs  im  Jahre  1900/01 
das  Verhältnis  ein  genau  umgekehrtes  war;  in  jenem 
Jahr  hatten  die  Lagerbestände  fast  in  derselben  Höhe 
zugenommen,  wie  sie  in  dorn  verflossenen  abgenommen 
haben;  die  Abnahme  der  Vorräte  im  Jahre  1901)02 
brachte  somit  einen  Buchgewinn ,  der  dem  aus  der 
Vermehrung  der  Vorräte  im  Jahre  1900/01  entstan- 
denen Verlust  ungefähr  gleichkommt.  Durchschnittlich 
waren  «>,09  Hochöfen  (gegen  7  (Ifen  im  Vorjahre)  im 
Betrieb,  die  31841 1  t  Roheisen  erzengten  gegen  37«)54H  t 
im  Vorjahre,  mithin  22137  t  =  5,97"/«  weniger.  Das 
durchschnittliche  Ausbringen  der  Erze  betrug  42,54 
Der  Mindererzeugung  an  Roheisen  steht  eine  Steigerung 
der  Darstellung  von  Walzwerkserzeugnissen  gegenüber, 
deren  Menge  sich  anf  290861  t  stellt,  gegen  2158652  t 
im  Vorjahre,  entsprechend  einer  Zunahme  von  8,27  °>. 
Diese  Erscheinung  erklärt  sich  daraus,  dafs  sich  die 
Rohcisenvorratc  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  um 
etwa  20000  t  vermindert  haben,  während  anderseits 
auch  noch  fremdes  Roheisen  abzunehmen  und  zu  ver- 
arbeiten war.  Der  Verein  beschäftigte  am  30.  Juni 
1902  ausschliefslich  der  bei  der  Rasenerz-  und  gemein- 
schaftlichen Minettegew innung,  sowie  der 
A  nfstelluugsarheiten  b< 
und  Arbeitern  14255 
Vorjahres.  Die  Einnahme  für  verkaufte  Erzeugnisse  be- 
trug im  Jahre  1901  02  51  753  489,33,4'  (53810343,34 .// 


mswarts  mit 
chäftigten  Leute  an  Beamten 
cgen  13586  am  Schlüsse  des 


Item  wurden  im  tie- 
(18538924,63  ,.M) 


im  Vorjahre).  An  Löhnen  und  <t ehalt« 
schäftsjahre  1901  02  18097320,01  ,/C 
bezahlt. 

Der  Rcchnungsahschlufs  ergab  für  das  Geschäfts- 
jahr 1901  ;'02  nach  Abzug  der  allgemeinen  Unkosten 
einen  Gewinn  von  7199  925,77  .«  (7  744  520,87.//). 
Nach  Kürzung  der  Abschreibungen  im  Betrage  von 
3600000  Jf  (4400000.*)  verbleibt  ein  Reingewinn 
von  3599925,77  ,4f  (3344526,87  M).  Unter  Hinzu- 
rechnung des  Gewinnvortrages  aus  dem  Vorjahre  von 
290  549,13  i//  erhöht  sich  der  verfügbare  Reingewinn 
auf  38!K)474,90  „//,  wovon  der  Betrag  von  3000000  .// 
zur  Zahlung  einer  20procentigen  Dividende  verwendet 
und  der  Rest  von  290474,90  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  werden. 

Hein,  Lehmann  k  Co.,  Aktiengesellschaft,  Berlin. 

Die  ungünstige  Geschäftslage  der  Eisen-  und 
Montau-Industrie  hat  namentlich  in  der  letzten  Hälfte 
des  Berichtsjahres  den  Geschäftsgang  des  Unter- 
nehmens in  unbefriedigender  Weise  bccinflufst,  indem 
nur  ein  Umsatz  von  4 853 855,16  M  gegen 5991 899,(58.* 
im  Vorjahr  erreicht  wurde,  teils  zu  Preisen,  welche 
nur  die  Selbstkosten  deckten,  teils  aber  sogar  direkten 
Verlust  brachten.  Infolge  bedeutender  Orders  für  das 
Ausland  wie  auch  für  weitere  Übernahme  von 
.Staatsaufträgen  hat  sich  die  Gesellschaft  zur  Erweite- 


Digitized  by  Google 


23.  Jahrg.  Nr.  11. 


rang  der  maschinellen  und  baulichen  Einrichtungen 
entschließen  müssen  und  sind  hierfür  148540,«)  .  « 
aufgewendet  worden.  Aus  vorstehenden  Gründen  ist 
der  Reingewinn  gegen  das  Vorjahr  erheblich  zurück- 
gegangen, er  geblattete  nach  Abzug  von  105241,19  ,* 
für  Gesamlabsehreihnngen,  mit  05051,0ü  M  die  Aus- 
zahlung einer  Dividende  von  4  '/«.  Die  Bestände 
an  Waren,  halbfertigen  Fabrikaten,  Cassa  und  Effekten 
betrugen  2447840.05  #.  Demgegenüber  stehen  die 
Kreditoren,  rückständige  Dividenden  uud  der  Ar 
beiterunterstützungsfonds  mit  zusammen  1  070016.30 
so  dafs  am  Jahresschlufs  ein  Betriebsfonds  von 
1876724,20  «,#  gegen  1704105,51  .«  im  Vorjahr  ver- 
bleibt. Unter  Berücksichtigung  der  in  den  letzten 
Geschäftsjahren  den  Betriebsmitteln  entzogenen  erheb- 
lichen Betrüge  für  Neuanschaffungen  von  Maschinen 
u.  8.  w.,  sowie  behufs  Ablösung  der  noch  auf  den 
Düsseldorfer  Werken  haftenden  Hypotheken  wird  die 
Aufnahme  einer  auf  die  Werke  zur  1.  Stelle  hypo- 
thekarisch einzutragenden  Obligationssehuld  bis  - 
Höchstbetrage  von  1500000  ,H  vorgeschlagen. 


Oberschlesische  Eisenindustrie, 
Aktien-Gesellschaft  für  Bergbau  and  Huttenbe  trieb, 
Gleiwitz  O.-S. 

Der  Bericht  über  das  Jahr  1902  wird  durch 
folgende  Charakteristik  der  Geschäftslage  eingeleitet: 

„Auch  das  Berichtsjahr  hat  für  die  deutsche  Wulz- 
eisen-Industrie  die  seit  langem  erhoffte  Verständigung 
bezüglich  gemeinschaftlicher  Verkaufsorganisierunir 
nicht  gebracht,  und  bildet  somit  dieser  wichtig 
Fabrikationszweig  noch  immer  einen  der  wenigen  Be- 
triebe, welche  bislang  der  Vorteile  einer  versündigen 
Organisation  entbehren  und  deshalb  nach  wie  vor 
unter  überaus  schwierigen  Verhältnissen  arbeiten. 
Wie  wir  in  unserem  vorjahrigen  Geschäftsberichte  be- 
reits mitgeteilt  haben,  waren  mit  Schlufs  des  Jahres 
1!K)1  die  grofsen  Walzeisenerzeuger  der  mit  ans  kon- 
kurrierenden west-  und  süddeutschen  Reviere  zn 


Maschinen-  und  Arniaturenfabrik 
Torrn.  H.  Breuer  k  Co.,  Höchst  um  Main. 

Der  Rückgang  in  der  Eisenindustrie  hat  sich  1902 
bei  dem  Werke  in  ganz  erheblichem  Maße  fühlbar 
gemacht,  insbesondere  ist  der  Umsatz  gegenüber  dem 
Vorjahre  zurückgeblieben.  In  den  Gießereien  wurden 
5  Millionen  Kilogramm  Eisenwaren  hergestellt,  und  teils 
ohne,  teils  mit  weiterer  Verarbeitung  zn  Schiebern. 
Hydranten  und  Rohrleitungen  nller  Art  verkauft.  Der 
für  die  gesamten  Ablieferungen  berechnete  Betrag 
beläuft  sich  auf  2,78  Millionen  Mark.  Der  verminderte 
Umsatz  ist  im  wesentlichen  auf  den  allgemeinen  schlech- 
ten Geschäftsgang,  aber  auch  auf  den  erheblichen  Preis- 
rückgang zurückzuführen. 

Es  wird  beantragt,  zur  Deckung  des  Verlustes 
von  138205,10  «*  die  Speziaireserve  von  100000  .« 
zu  verwenden  und  den  Rest  von  518205,19  ,H  dem 
Reservefonds  zu  entnehmen. 


Aktiengesellschaft  für  Federst  aliHndnstrle  vorm. 
A.  Hirsch  &  Co.  in  Kassel. 

Dem  Geschäftsbericht  zufolge  betrug  im  abgelau- 
fenen Jahr  der  Umsatz  1  872  512",*  (i.  V.  1  162042  ,.«). 
Die  Beschäftigung  war  im  allgemeinen  wahrend  des 
ganzen  Jahres  normal.    In  der  Abteilung  für  Korsett- 
federn ist  die  Herstellung  ziemlich  dieselbe  geblieben. 
Nachdem  die  Hohenlimburger  Fabrikanten  sich  schon  im 
Frühjahr  zu  einem  Svndikat  vereinigt  hatten,  zeigten 
sich  fernerhin  Bestrebungen  zur  Bildung  eines  weitern 
Syndikats,   die  möglicherweise   zu   einem  festen  Zu- 
sammenschluß aller  Fabrikanten  führen  werden.  Die 
Abteilung   für  Kriegsmaterial   hat  die  regelmäßigen 
Auftrage  der  Kriegsverwaltung  auch  im  Berichtsjahr 
zur  Zufriedenheit  erledigt.    In  der  Walzwerkanlage 
mufsten,  um  dieselbe  auf  der  Hohe   der  Zeit  zu  er- 
halten, mannigfache  Neueinrichtungen   und  Verbesse- 
rungen vorgenommen  werden.   Hierdurch  sowie  durch 
den    verschärften    Wettbewerb   wurde  das  Ertragnis 
dieser  Abteilung  nicht  unwesentlich  geschmälert.  Die 
Thüringer  Metallwaren- Fabriken  in  Mehlis,  von  denen 
die  Gesellschaft  510000  t*  Aktien  besitzt,  erbrachten 
00"/,  <5>>  Dividende.     Die    Aktiengesellschaft  für 
Federstahl  erzielte  nach  889-18  ,H  u.  V.  43822  ,*) 
Abschreibungen    einen    Reingewinn   von  270107 
1.2831(51  Jt\,  der  folgende  Verwendung  finden  soll: 
|2ü,o  (wie  im  Vorjahn    Dividende  gleich  180000 
Gewinnanteile  und  Belohnungen  67  981  ,*  (157  513  - 
Arbeiterheteiligung  10000.*  (11 000  .H\  und  Vortrag 
17  175  .*  (16842  .//). 


Verständigung   über  die  fernere  Preisgestaltung  zu- 
sammengetreten, und  konnte  als  unmittelbare  r  olgc 
dieses   Schrittes   eine  wesentliche  Geschaftsbelebao^ 
innerhalb  des  ersten  Semesters  des  Jahres  verzeichne 
werden.     Naturgemäfs    sind    aber  Vereinbarungen, 
welche  sich  auf  die  Einhaltung  gemeinsamer  Verkaufs- 
preise beschränken,  nur  von  zweifelhaftem  Erfolge  und 
zumeist  nur  von   kurzer  Dauer.     Die  erfolgte  Ver- 
ständigung versagte  bereits  mit  Beginn  des  zweiten 
Semesters,  so  dafs  die  Interessenten  sehliefslich  im 
Verlauf  des  letzten  Bcrichtsquartales  wieder  eine  voll 
ständige  Freigabe  des  Preises  eintreten  lassen  mußtet, 
l'nter  diesen  Umständen  wurde  bereits  im  Laufe  de* 
zweiten    Halbjahres    der  Geschäftsgang    ein  imuirr 
schwierigerer,  und  bewegte  sich  die  Preisstellung  wieder 
in  weichender  Richtung.    Auch  für  unser  Revier  situi 
der  Beschäftigungsstand  bis   Jahresende  schliefen« 
auf  das  vorjährige  Niveau  zurück.    Wir  sahen  un- 
zum  Schaden  unserer  Gestehungskosten  wiederum  ee- 
nötigt,  innerhalb  des  IV.  Quartals  auf  unsern  Wik 
.  werken  vielfach  Feierschichten   einzulegen,  wodnnl 
anch  der  Verdienst  unserer  Arbeiter  in  bedauerlicher 
Weise  verkürzt  wurde.    Die  mit  Jahresschlufs  erfolgtr 
Freigabe  der  Preisstellung  und  da«  hiermit  verbundene 
plötzliche  starke  Weichen  der  Walzeiseu- Verkaufs 
preise  hatte  gegen  Ende  des  Jahres  einzelne  führende 
Grofshandlungen   veranlafst,   die   bisher  beob&chtrtr 
Zurückhaltung  im  Einkauf  aufzugeben  und  mit  größeren 
Abschlüssen  nervorzutreteu.    Demnach  schlofs  das  bV 
richtsjahr  in  derselben  Weise,  wie  das  Vorjahr,  mit 
einer   lebhafteren    Verkaufstätigkeit,   die   dem  oWr- 
schlesischen  Revier  für  das  erste  Viertel  des  n  cum  er- 
brochenen Jahres   Arbeit    sicherte.     Inzwischen  i«i 
auch  die  Preislage  in  den  Konkurrenzbezirken  eis* 
festere  geworden,  und  waren  die  Werke  unseres  Rt 
viers  in  der  Lage,  gegen  Jahreswechsel  eine  malsicr 
Aufbesserung  ihrer  Preise  für  weitere  Geschäfte  »'  r- 
zunehmen.      Inwieweit     diese     etwas  freundlich^ 
Situation   anhalten   wird,   ist  heute  schwer  zo  be- 
urteilen.   Im  allgemeinen  kann  nur  w  iederholt  werdet, 
daß  dauernd  günstigere  Verhältnisse  nur  dann  herbei- 
zuführen sein  werden,   wenn  es  gelingt,   eine  Ver- 
ständigung der  gesammten  deutschen  Walzwerk*  _ 
erreichen.    Es  sei  bemerkt,  dafs  der  Verband  ^r 
einigte  Oberschlesische  Walzwerke  auf  weitere  i»f| 
Jahre  bis  ultimo  1904  verlängert  worden  ist.  Di«« 
Verbände    gehören   sämtliche   oberschlesische  Wi'' 
werke,  mit  Ausschluß  der  Vereinigten  Königs  "1 
Laurahütte,  an.  mit  welch'  letzterer  Gesellschaft  n»-.i 
wie  vor  ein  Kartellvcrhältnis   besteht    Die  Vorteil 
dieser  Vereinigung  können  naturgemäfs  insolanc?  ti' 
in  beschränkter  Weise  zu  Tage  treten,  als  die  übnirt« 
\  Gebiete  der  deutschen  Walzeisen-Industrie  nicht  efc'i- 
falls  geeinigt  sind.*' 

Aus  dem  weiteren  Inhalt  des  umfangreich«  fc- 
riebts  sei  noch  folgendes  mitgeteilt: 
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„Über  die  Resultate  unserer  Drahtabteilung  können 
wir  in  befriedigender  Weise  berichten.  Unsere  Glei- 
witfer  Drahtwerke  waren  in  sämtlichen  Betriebs- 
zweigen während  des  Berichtsjahres  voll  beschäftigt. 
Wenn  die  Verkaufspreise  aueh  der  rückläufigen  Kon- 
junktur des  Eisenmarktes  Rechnung  tragen  mufsten, 
so  blieben  dieselben  dank  der  bestehenden  Verkaufs- 
vereinigungen doch  in  einer  ganz  angemessenen  Re- 
lation zu  den  Gestehungskosten.  Sowohl  das  Walz- 
draht-, wie  aueb  das  Drahtstift-Syndikat  reguliert  den 
Absatz  der  deutschen  Produktion  dieser  Fabrikate 
für  den  In-  und  Aoslandsversand.  Das  Walzdraht- 
Syndikat  hat  in  seiner  Preisstellung  jederzeit  darauf 
Rücksicht  genommen,  dafs  die  deutsche  Drahtindustrie 
für  ihre  Exportbezüge  den  Auslandskäufern  gegenüber 
an  Leistungsfähigkeit  nicht  zurückstand,  weshalb  denn 
ziemlich  allgemein  bei  den  inländischen  Drahtziehereien 
eine  befriedigende  Beschäftigung  vorgelegen  hat. 
Aach  in  Drahtstiften  konnte  den  Syndikatswerken 
ausreichend  Arbeit  überwiesen  werden,  die  erzielbaren 
Verkaufspreise  stellten  Bich  gegen  die  früheren  Syndi- 
katsjahre nicht  unwesentlich  schlechter,  da  wegen  der 
anfsenstchenden  Konkurrenzen  eine  sehr  vorsichtige 
Preispolitik  erforderlich  war;  der  Export  hat  recht 
erhebliche  Opfer  beansprucht.  Bei  der  seit  mehr  als 
zwei  Jahren  andauernden  rückläufigen  Preisbewegung 
im  gesamten  Kisengewerbe  haben  die  beiden  mächtigen 
Verbände  mit  Erfolg  gewirkt.  Die  Beschäftigung  ist 
verhältniamäfsig  gleichmäfsig  geblieben,  in  den  Ver- 
kaufspreisen wird  immer  noch  Rücksicht  auf  die  Her- 
stellungskosten genommen,  und  ist  es  nur  zu  hedauern, 
dafs  widerstreitende  Interessen  die  Ausdehnung  dieser 
einheitlichen  Verkaufsart  auch  auf  gezogene  Drähte 
nicht  gestatteten.  Leider  sind  in  dieser  Beziehung 
di«  Aussichten  zur  Zeit  ungünstiger  denn  je,  da  wegen 
mehrerer  im  Bau  begriffener  neuer  Walzdrahtstrafsen 
eine  sehr  erhebliche  Produktionssteigerung  bevorsteht, 
die  sogar  den  Fortbestand  des  Walzdraht- Syndikates 
nach  Inbetriebsetzung  derselben  in  Frage  stellt. 

Unter  den  eingangs  geschilderten  Verhältnissen 
beschränkten  wir  uns  darauf,  in  Julienhütte  durch- 
schnittlich nur  6  Hochöfen  im  Betrieb  zu  halten.  Dem 
Roheisen-Syndikate,  welches  mit  Schlufs  des  Berichts- 
jahres auf  die  Dauer  von  weiteren  zwei  Jahren  ver- 
längert wurde,  gelang  es,  die  Verkaufstätigkeit  nach 
der  Richtung  hin  zu  führen,  dafs  eine  Verminderung 
der  Roheisenbestände  in  Oberschlesien  erreicht  wurde. 
Die  Preisstellung  für  Puddelroheisen,  welche  im  Ver- 
jähre 58  Jt  pro  Tonne  betragen  hatte,  ging  auf 
54  ,M  pro  Tonne  zurück. 

Die  Erlöse  für  die  seitens  unserer  Gesellschaft  zum 
Verkauf  gebrachten  Fertigfabrikate  f  Walzeisen  und 
Drahtfabrikate  |  erfuhreu  im  Berichtsjahre  gegenüber 
dem  Vorjahre  einen  Rückgang  von  1 1422!H),»>4  Jf.  Die 
Ermäßigung  unserer  Selbstkosten,  herbeigeführt  durch 
die  für  das  Berichtsjahr  seitens  der  König).  Zentral- 
verwaltungderStcinkohlenbergwerkc  König  und  Königin 
Luise  bewilligte  Reduktion  des  Fettkohlenpreises,  sowie 
durch  eine  im  Laufe  des  Jahres  eingetretene,  aller- 
dings nur  sehr  mäfsige  Verminderung  der  Flamm- 
hlenpreise,  konnte  trotz  zwischenzeitlich  eingeführter 
Verbesserungen  in  unseren  Walzwerksbetrieben  den 
eingetretenen  Rückgang  der  Erlöse  für  unsere  Fertig- 
fabrikate um  so  weniger  ausbleichen,  als  wir  nicht  in 
der  Lage  waren,  unsere  Walzwrrksbctriebe  voll  zu 
führen.  Auch  ist  zu  erwähnen,  dafs,  nachdem  wir 
&m  1.  April  1902  unsere  Abteilung  für  .Metallfabrikate 
in  die  nengegründete  Aktien -Gesellschaft  Vereinigte 
Deutsch«  Nickel-Werke  Aktien-Gesellschaft,  vormals 
Westfälisches  Nickel  -  Walzwerk,  Fleitmann,  Witte 
*  Co.,  in  Schwerte  in  Westfalen  inferiert  haben,  der 
»uf  diese  Beteiligung  entfallende  Gewinn  erst  dem 
nächsten  Geschäftsjahre  zugute  kommen  wird,  da  die 
genannte  Gesellschaft  ihr  Geschäftsjahr  mit  Öl.  März 
•chliefst." 


Das  Werk  beschäftigte  durchschnittlich  8852  Ar- 
beiter. Mit  Jahresschlufs  betrug  das  Vermögen  der 
Krankenkassen  für  die  Arbeiter  421326,48  Jt,  das 
Vermögen  der  Pensions-  und  Unterstützungs-Kassen 
für  die  Arbeiter  783145,88  .M.  Die  im  Berichtsjahre 
für  die  Kranken-,  Pensions-  und  Unterstützungs-Kassen, 
sowie  für  die  Unfallversicherung  und  Alters-  nnd  In- 
validenversicherung zu  Lasten  der  Betriebe  geleisteten 
Zahlungen  betrngen  304210,85  Für  Prämien  an 

Arbeiter  wurden  gezahlt  ti21 1,70  Jt.  Für  die  Altersver- 
sicherung der  Beamten  wurden  verauslagt  51775,80  Jt. 
Die  Ausgabe  für  Steuern  betrug  294<>86,53  Jt.  Das 
Werk  zahlte  demnach  für  Arbeiter-  und  Beamten-Wohl- 
fahrts-Einrichtungen  uud  Steuern  086  884,88.*  gegen 
595  761,89  Jl  im  Vorjahre. 

Das  Gewinn-  und  Verlust  Conto  weist  einen 
Überschufs  auf  von  3090865,06  Jt. 

Es  wurde  beschlossen:  vom  Anlageconto  abzu- 
schreiben 1  351  797,62  Jf,  als  Verlust  auf  Effekten  ab- 
zuschreiben 1789  067,43  Jt,  zus.  3090865,05  JY.a 


Rheinisch-Westfälisches  Koblenayndlkat. 

Der  Beriebt  des  Vorstandes  über  das  Geschäfts- 
jahr 1902  lautet  im  wesentlichen  wie  folgt: 

Der  Druck,  unter  welchem  das  Erwerbsleben  be- 

i  reits  im  Jahre  1901  gelitten  hat,  beberrschte  auch  das 
Geschäftsjahr  1902.  Die  geringe  Besserung,  welche 
zu  Anfang  des  Jahres  in  der  Beschäftigung  der  Eisen- 
industrie in  Erscheinung  trat  und  die  Hoffnung  auf 
eine  Aufwärtshewegung  der  Konjunktur  erweckte, 
machte  sehr  bald  einem  erneuten,  teilweise  noch  ver- 
schärften Arbeitsmangel  Platz,  welcher  deutlich  zeigte, 
dafs  die  Lähmung,  welche  sich  fast  überall  des  Ge- 
schäftslebens  bemächtigt  hatte,  noch  nicht  geschwunden 
war.  Die  vorhandenen,  noch  aus  der  Hochkonjunktur 
stammenden  grofsen  Vorräte  in  Roheisen,  Halbzeug 
nnd  Fertigfabrikaten  auf  den  Eisen-  und  Stahlwerken 
zwangen  diese  zu  einschneidenden  Betriehseinschrän- 
kungen,  welche  naturgcmäfs  auf  den  Kohlenverbrauch 
eine  ungünstige  Wirkung  ausübten.  Die  Hoffnung, 
dafs  die  Beendigung  des  südafrikanischen  Krieges  ein 
lebhaftes  Geschäft  nach  dem  Kaplande  herbeiführen 

i  würde,  erwies  sich  ebenfalls  als  trügerisch,  auch 
waren  die  langwierigen  Reiehstngsverhandluugen  über 
den  neuen  Zolltarif  nicht  dazu  angetan,  die  Unter- 
nehmungslust zu  fördern.  Erst  der  anfserordentliche 
Aufschwung,  welchen  die  amerikanische  Eisenindustrie 
zu  verzeichnen  hatte,  ermöglichte  das  allmähliche  Ab- 
stofsen  der  Bestände  auf  den  Eisenwerken.  Die  von 
uns  gewährten  Ausfuhrvergütungen  haben  dazu  in  er- 
heblichem Mafse  beigetragen  und  zu  einer  Gesundung 
der  ganzen  Geschäftslage  wesentlich  mitgeholfen.  Auch 
trat  der  lange  znrückgehaltene  Inlandsbedarf  im  Laufe 
des  Jahres  langsam  aus  seiner  Reserve  heraus,  so  dafs 
eine  gröfsere  Tätigkeit  entfaltet  werden  konnte,  die 
wieder  eineu  gesteigerten  Kohlenverbrauch  im  Gefolge 
hatte.  Der  Streik  der  französischen  Bergarbeiter, 
welcher  ungefähr  von  der  ersten  Hälfte  Oktober  bis 
Mitte  November  währte,  hat  ebenfalls  günstig  auf 
unsere  Absatz  Verhältnisse  eingewirkt,  so  dafs  besonders 
das  letzte  Viertel  des  Berichtsjahres  ein  erheblich 
günstigeres  Bild  zeigt,  als  zn  Beginn  des  Jahres  er- 
wartet werden  konnte.  Immerhin  ist  es  nicht  möglich 
gewesen,  den  Absatz  auf  der  gleichen  Höhe  zu  halten 
wie  im  Vorjahre,  so  dafs  die  Förderung  der  Syndikats- 
zeehen  gegen  das  Vorjahr  noch  um  rund  180000t)  t 
zurückgeblieben  ist.  Wenn  trotzdem  die  Ergebnisse 
der  Syndikatszechen  für  das  Berichtsjahr  befriedigend 
sind,  so  liegt  der  Grund  hierfür  in  der  Organi- 
sation des  Syndikats  und  dessen  Mafsnahmen  zur 
Verhütung  wilder  Überproduktion. 

Durch  die  naturgemäfse  Weiterentwicklung  unserer 
Zechen  und  die  Fertigstellung  der  in  den  Vorjahren 
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in  Angriff  genommenen  neuen  Schächte  hat  die  Bc- 
teiligungsziffer  die  aufserordentliche  Steigerung  von 
3278098  t  —  6,73  "/o  erfahren,  was  bei  dem  Minder- 
ahsatze  zu  erheblichen  Fördereinschrnnkungen  führen 
mufste.  Wir  sahen  uns  daher  gezwungen,  für  das 
erste  Vierteljahr  eine  Einschränkung  von  20  u/o,  für 
die  übrigen  drei  Vierteljahre  sogar  eine  solche  von 
24  %  vorzuschlagen,  welche  innezuhalten  allerdings 
nicht  immer  erforderlich  war.  Die  Betciligungsziffcr. 
welche  Ende  des  Jahres  1901  58015007  t  betragen 
hat,  stieg  am  1.  Januar  1902  auf  5897300»  t 
=  0,01  "/»  und  ist  im  Laufe  des  Jahres  weiter  auf 
02199437  t,  also  um  3584430  t  =  6,12  >  ge- 
wachsen. Rechnungsmäfsig,  also  unter  Berücksichti- 
gung der  Arbeitstage  und  der  jeweiligen  Zeitpunkte, 
zu  welchen  die  Erhöhungen  bewilligt  wurden,  hat  die 
Beteiligung  60451522  t  betragen.  Gefördert  wurden 
48609645  t,  der  Voranschlag  betrug  46510  794  t,  es 
hat  also  die  tatsächliche  Förderung  den  Voranschlag 
um  2  092851  t  überschritten,  hinter  der  Beteiligung 
ist  die  Förderung  aber  um  11841877  t  =  19,59  •'■<, 
zurückgeblieben.  Bei  Gründung  des  Syndikats  betrug 
die  gesamte  Beteiligung  unserer  Mitglieder  33575  97(5  t, 
während  dieselbe  Ende  1902  sich  auf  02  199437  t 
bezifferte.  Die  Förderung  deB  Jahres  1893  betrug 
33539  230  t.  die  des  Jahres  1902  48609645  t.  Seit 
dem  Jahre  1893  ist  mithin  die  Beteiligungsziffer  um 
28623461t  =  85,25  •/.,  die  Förderung  um  15070415  t 
=  44,93  °/o  gestiegen. 

Die  gesamte  Steinkohlcnproduktion  Preufsens  hat 
im  Berichtsjahre  100  115315  t  gegen  101203807  t  im 
Jahre    1901    betragen,   ist  mithin  um   1088  492  t 


=  1,08  °/o  zurückgegangen,  während  diejenige  '»h«. 
Schlesiens  von  25  251943  t  im  Jahre  1901  auf 
24485308  t  im  Jahre  1902  -  3,04  %  gesunken  k. 
Die  Produktion  des  Ruhrkohlenbeckens  fiel 
59004(509  t  in  1901  auf  53620580  t  in  1  f  102,  »!*, 
um  378029  t  ^  0,64  °/«.  Diese  Zahlen  unter  IV 
rücksichtigung  der  Minderförderunsr  der  .SyndikaN- 
zecbcn  von  rtind  1  800  000  t  beweisen  dentis«, 
dafs  der  Minderverbrauch  von  westfalischf-n  Stein  - 
kohlen  ausschliefslich  von  den  im  Syndikat  ver- 
einigten Zechen  getragen  worden  ist  und  dafs  L- 
außerhalb  des  Syndikats  stehenden  Zechen  ihre  Forde- 
rung auf  Kosten  des  Syndikats  aufserordentlirh  ;v 
steigert  haben.  Dieselben  förderten  im  Jahre  Um  > 
8025  741  t.  im  Jahre  1901  8556  765  I,  im  Jahre  1> ej 
9927826  t,  mithin  im  Berichtsjahre  1371  Ml  t 
=  16,02  »/.  gegen  das  Jahr  1901  mehr,  so  dafs  nr 
an  der  Gesamtfordening  des-  Kuhrbeckens  von  1902 
mit  16,9  7«  gegenüber  14,6  */«  in  Vorjahre  teilpe 
nommen  haben.  Die  Förderang  der  fiskalischen  8iwr- 
I  gruben  ist  von  9  376023  t  in  1901  auf  9  493  «66  t  in 
j  1902,  also  um  117  643  t  gestiegen.  Bei  den  übriger, 
i  Steinkohlenwerken  des  Oberbcrgamtshezirks  Bona  lw 
trug  die  Förderung  1901  2  725939  t,  1902  2834027  t, 
also  in  1902  108088  t  mehr.  Die  Kohlenhcstäode  anf 
den  Syndikatszechen,  welche  Ende  Dezember  lf«U 
27032.*  t  betrugen,  sind  im  Berichtsjahre  bi.«  auf 
142837  t  geräumt  worden,  haben  sich  al«°o  am 
128088  t  verringert.  Über  die  Entwicklung  der 
Steinkohlen  ■  Gewinnung  in  den  wichtigsten  einheimi- 
schen Kohlenrevieren  gibt  die  folgende  Zusammen 
Stellung  Aufschlul's: 


Steinkohlenproduktion: 


Preufsens 
t 

des  liuhr- 
beekens 

t 

proicotudrr 

Anteil  »n 
der  (Je«»ml- 
prodnktloo 

1     der  Syndikats- 
Zechen 

«         1  •<„ 

der  fiskalischen 
Saargruben 

» 

Oberschlesirn* 

.     1  , 

1892 

65  +42  558 

36  969  549 

56,30 

6  258  890 

9,56 

j   16  437  489 

25.12 

189:! 

67  657  844 

38  702  999 

57.20 

!  33  539  230 

49.57 

5  883  177 

8,70 

;  17  109  736 

2V27 

1894 

70  (513  979 

40  731  027 

57,66 

35  044  225 

49.61 

6  591  862 

9,33 

1 7  2(4  672 

2t.:a 

1895 

72(521  509 

41  734027 

57,47 

35  347  730 

48.(57 

6  886  098 

9,48 

,   18  006  tu  1 

24.8"» 

1896 

78  993  655 

45  OOS  (560 

56.98 

3S  9115  112 

49.2-i 

7  705  671 

9,75 

19  013  189 

24<: 

1897 

84  253  393 

48  519  899 

57.59 

42  195  352 

50,08 

8  258  404 

9,80 

20  627  961 

i+ 1> 

1898 

89  573  528 

51  30(5  291. 

57.28 

44  8(55  536 

50.09 

8  768  502 

9  79  | 

22  -489  707 

25.11 

189!» 

94  740  829 

55  072  422 

58.13 

i  +8  021014 

50,(59 

9  025  07 1 

9,53 

23  470  095 

24.77 

1900 

101  9(56  158 

00  119378 

58.96 

52  080  898 

51. OS 

9  397  253 

9,22 

24  829  284 

a;:;> 

19U1 

101  203  807 

59  004609 

58,30 

,  50+11  926 

49,81 

9  37(5  023 

9,2(5 

25  251  943 

i\  !«"p 

1902 

100  115  315 

58  626  580 

58,56 

'  +8  MW  0+5 

+8.55  | 

9  493  06(5 

9,4«  . 

24+S5  36S 

2446 

Aus  dem  Gebiete  des  Eisenhahntarifwesens  ist 
folgendes  zu  berichten:  Die  nm  12.  Oktober  1901 
den  ausländischen  Kohlen  bis  31.  Oktober  1902  ge- 
währte Frachtvergunst igting  für  die  Einfuhr  über  die 
deutschen  Seehäfen  und  die  l'mschlagsplätze  an  binnen- 
ländischen Wasserstraßen  ist  nicht  mehr  erneuert 
worden,  da  die  Voraussetzungen  für  diese  Mafsnahmen 
beseitigt  waren.  Der  Tarif  für  die  Beförderung  von 
•Steinkohlen  nach  Paris  in  Sonderzügen  über  die  fran- 
zösische Nordbahn  wird  neuerdings  nicht  mehr  bc- 
uutxt,  weil  er  zur  Zeit  keinerlei  Vorteile  mehr  bietet 
•gegenüber  den  sonstigen  für  Kohlensendungen  nach 
Frankreich  bestehenden  Tarifen.  Da  vom  Bnhrbezirk 
naeli  den  Stationen  der  französischen  Ostbahn  keine 
direkten  Frachtsätze  für  Steinkohlen  bestehen,  der 
Kohl ?n verkehr  daher  auf  die  Umkartierung  an  der 
Grenze  angewiesen  ist,  so  ist  im  Interesse  einer  leb- 
hafteren Entwicklung  des  Kohlenabsatzes  nach  den 
genannten  Gebieten  den  beteiligten  Verwaltungen  ein 
Antrug  auf  Erstellung  direkter  Tarife  unterbreitet 
worden.  Noch  sei  erwähnt,  dafs  die  Rcichseisenbahnen 
in  Klsafs- Lothringen  am  1.  Dezember  1901  die  Fracht- 
sätze für  Steinkohlen  u.  s.  w.  von  Lauterburg- Hafen  nach 


den  Stationen  der  Ostschweiz  derart  ermäßigt  hitaa. 
dafs  ein  grofser  Teil   des  Kohlenverkehrs  von  -hr 
hadiseben  Stationen  Rheinau  und  Mannheim  narb 
Ostschweiz  auf  die  linke  Rheinseite  übergehen  w"!-. 
Bei  dem  grofsen  Interesse,  das  wir  an  dem  Kohlrr 
verkehr  der  Stationen  Rheinau  und  Mannheim  hai*i 
sahen  wir  uns  veranlafst,  bei  der  badischen  Staatshalt . 
zu  beantragen,  durch  Ermäßigung  der  Frachtsätze  vor. 
den  (indischen  llheinhäfen  nach  der  Ostschweix  eire; 
Ausgleich  zu  schaffen.  Die  Entscheidung  darüber  suh 
noch  aus.     Mit  Genugtuung  können  wir  festste!;« 
dafs  wir  im  Berichtsjahre  von  dem  in  früheren  7M\n 
häutig  so  schwer  empfundenen  Wngenmangel.  an- 
sehen  von  ganz   vereinzelten   Fällen,  verschont 
blieben  sind. 

Der  Ausbau  unserer  Wasserstraßen,  anf  de<«n 
Notwendigkeit  immer  wieder  hinzuweisen  wir  ni'ii' 
unterlassen  können,  hat  im  Berichtsjahre  zu  nn«er^i 
Bedauern  eine  sichtbare  Förderung  nicht  erfalim 
Wir  geben  der  Hoffnung  Ausdruck,  dafs  der  l.is  l^ 
Vertretung  in  der  nächsten  Sitzungsperiode  seiten?  .hr 
Staatsregierung  eine  entsprechende  Vorlage  ^emarli: 
werden  möge.     Der  Versand  an   Kohlen,  Koks  af. 


Digitized  by  Google 


1.  Juni  1903. 


Briketts  zu  den  Rheinhäfen  hat  im  Jahre  1902 
8326466  t  gegen  8749618  t  im  Vorjahre  betragen 
und  ist  mithin  um  4,84  °/o  gefallen.  Der  Verkehr  auf 
dem  Portmund- Em*- Kanal  hat  sich  im  Jahre  1902 
weiter  günstig  entwickelt,  wenngleich  die  Schiffahrt 
auf  dem  Kanal  vom  12.  his  2H.  Februar  und  ebenso 
rtun  20.  November  bis  23.  Dezember  durch  Eis  voll- 
standig  gesperrt  war.  Seit  der  Eröffnung  des  Kanals 
wurden  befördert 


1896  . 

1899  . 

1900  . 

1901  . 

1902  . 


Bö  000  t 
102  500  t 
292846  t 
427  715  t 
528  902  t 


iu  Tal 

64  500  t 
98  000  t 
183  593  t 
253  199  t 
346  954  t 


Summa 

119500  t 
200  500  t 
476  439  t 
680  914  t 

875  a^6  t 


Die  Westfälische  Transport- Aktien  -Gesellschaft 
rar  an  diesem  Verkehr  mit  42491  t  in  1699,  116!H»9  t 
in  1900,  196266  t  in  1901  und  284  460  t  in  1902 
beteiligt. 

Im  Jahre  1902  sind  auf  dem  Kanal  an  Kohlen 
verfrachtet  worden  115625  t  gegen  96192  t  im  Vor- 
jahr, also  19433  t  mehr.  Das  Verlangen  nach  Ein- 
fuhrung von  niedrigeren  Frachtsätzen  nacli  den  Hafen 


des  Dortmund-Etns-Kanals  ist  bis  jetzt  unerfüllt  ge- 
blieben. Wir  können  nicht  unterlassen,  auch  hier  zu 
wiederholen,  dafs  nur  durch  die  Erfüllung  dieses  wohl 
berechtigten  Wunsches  die  Nutzbarmachung  des  Dort- 
mnnd-Ems- Kanals  für  den  rheinisch  westfälischen  Berg- 
bau in  der  Ausdehnung,  wie  sie  erstrebt  wird,  er- 
wartet werden  kann. 

Auch  im  Berichtsjahre  sind  wir  gezwungen  ge- 
wesen, einen  vergrößerten  Absatz  nach  dem  Auslände 
zu  suchen,  wobei  uns  der  grofse  Arbeiter- Ausstand 
der  amerikanischen  Hnrtkohlenbezirke  insofern  zur 
Hilfe  gekommen  ist,  als  die  Preishaltung  der  eng- 
lischen Kohlen  dadurch  günstig  beeinflußt  wurde. 
Von  dem  Gesamtversand  des  Syndikats  von  36  134  092  t 
gegen  37068089  t  im  Vorjahre  sind  19  "/o  nach  dem 
Auslande  versandt  gegen  16,36  °/»  »m  Vorjahre,  Mäh- 
rend dieser  Anteil  in  1900  15,47  a/o,  in  1899  16  %, 
in  1898  16,8  °/„,  in  1897  15,7  °/o,  in  1806  15,9  hjo 
betragen  hat.  Die  nachstehende  Tabelle  zeigt  den 
Absatz  nach  dein  In-  und  Auslände  der  staatlichen 
(Iruben  an  der  Saar,  denjenigen  Oberschlesiens,  sowie 
der  Syndikatszechen  für  die  letzten  5  Jahre,  soweit 
diese  Zahlen  bis  jetzt  erhältlich 


Es  setzten  ab 

1898 

1899 

1900 

1901 

1902 

-7- 

t 

% 

t 

t 

nach  Deutschland 

die  Hskal.  Saargruhen 
die  fiskal.  Gruben  Ober- 

das  Syndikat  .... 

«  764  500 

4149  916 

27  865  81 7 

85,1 

88,3 
83,4 

7  078  400 

4  335  474 
49  578  398 

85,9 

89,5 
84,0 

7  370  800 

4419419 

34  037  841 

87,7 

90,5 
81,5 

7  312  600 

4  345  015 
31004  135 

88,4 

94.0 
83,6 

29  493  996 

81,0 

nach  dem  Ausland 

I 

üc  fiskal.  Saargruhen 
die  fiskal.  Graben  Ober- 
au Syndikat  .... 

1  181  800 

548  399 
j  5  644  660 

14,9 

11,7 

1G.B 

1  160  400 

511068 
5  648  335 

14,1 

10,5 
16.U 

1  039  20U 

464  777 
5  86 1961 

14,:; 

9.5 
15,5 

983  300 

378  370 
6  063  954 

11,8 

8,0 
16,4 

I 

i 
1 

'  6  870  096 

19,0 

Unsere  überseeische  Ausfuhr  hat  im  Berichts- 
jahre 477468 1  betragen  gegen  181  010 1  im  Jahre  1901. 
Davon  waren  28762,5  t  zum  Verbranch  der  deutschen 
Flotte  in  Kiautschou  bestimmt.  Der  Hambnrger  Markt 
hat  einschließlich  des  Umschlagsverkehrs  nach  der 
Altona-Kieler-  und  Lübeck-Büchener  Bahn  und  elb- 
aufwärts im  Jahre  1902  in  westfälischen  Kohlen 
1773800  t  gegen  1724000  t  im  Jahre  1901  aufge- 
nommen. Die  Ausfuhr  englischer  Kohlen  nach  Ham- 
borg, welche  im  Jahre  1901  gegen  1900  um  328  000  t 
gefallen  war,  hat  im  Jahre,  1902  2  792K22  t  gegen 
2691790  t  im  Jahre  1901  betragen.  Unser  Absatz 
nach  Holland  und  Belgien  hat  betragen:  in  1898 
5027  934  t,  in  1899  5135  437  t.  in  1900  5  274  131  t, 
in  1901  5386137  t,  in  1902  5  9418:16  t. 

Da  der  gegenwärtige  Syndikats  Vertrag  mit  Ab- 
lauf des  Jahres  1905  seine  Endschaft  erreicht,  so  sind, 
um  einen  möglichst  frühzeitigen  Znsammenschluß 
wieder  zu  sichern,  Verhandlungen  wegen  Erneuerung 
des  Vertrages  in  die  Wege  geleitet  worden.  Die 
«einerlei  t  erhobenen  heftigen  Angriffe  gegen  die 
Kartelle  im  allgemeinen  und  das  Kohlcnsyndikat  im 
besonderen  haben  der  Staats regierung  zu"  einer  En- 
'lu.'te  über  das  deutsche  Syudikatswesen  Veranlassung 
gegeben.  Diese  Enquete  hat  begonnen  mit  kontra- 
diktorischen Verhandlungen  über  die.  Verhältnisse  und 
die  Wirksamkeit  des  Kohlensvndikuts,  welche  am 
28-  und  27.  Februar  er.  zu  Berfin  im  Keiehsamt  des 
Innern  stattgefunden  haben.  Hinsichtlich  der  Aus- 
sichten für  das  Jahr  11)03  glauben  wir  der  Hoffnung 
Ausdruck  geben  zu  dürfen,  daß  wir  einer,  wenn  auch 
«machst  nur  langsamen  Besserung  der  Geschäftslage 
entgegen  gehen. 


Rheinische  Bergbau-  und  Hüttenwesen -Aktien- 
gesellschaft zu  Duisburg. 

Uber  das  Jahr  1902  äußert  sich  der  Geschäfts- 
bericht wie  folgt  : 

„Die  Verhältnisse  lagen  für  unser  Unternehmen 
im  allgemeinen  nicht  viel  giiustiger  als  im  Vorjahre, 
und  wenn  wir  trotzdem  in  der  angenehmen  Lage  sind, 
einen  wesentlich  besseren  Abschluß  uls  denjenigen 
für  1901  vorlegen  zu  können,  so  verdanken  wir  das 
in  erster  Linie  der  vorsichtigen  Bewertung  der  aus 
dem  Vorjahre  in  das  Berichtsjahr  übernommenen  großen 
Vorräte  an  Roheisen  und  Erzen,  deren  Verwertung 
uns  im  Laufe  des  letzteren  gelang,  sowie  der  Ver- 
wendung der  seinerzeit  für  getätigt«  Matcrinlabsehlüsse 

f;emaehten  Rückstellungen.  Im  Inlande  blieb  die  Nach- 
rage so  schwach,  daß  wir  dahin  nicht  die  Hälfte  der 
noi  malen  Produktion  unserer  Hochofenanlage  abzu- 
setzen vermochten.  Um  nun  wenigstens  den  Betrieb 
von  3  Hochöfen  aufrecht  erhalten  zu  können,  stellten 
wir  iu  einem  derselben,  wie  auch  im  Vorjahre,  Spezial- 
eisen  für  das  Ausland  her.  Auch  übernahmen  wir 
weitere  größere  Importlieferungen  in  Hiimatite  und 
Giefscrcieisen,  wodurch  es  uns  gelang,  neben  den  im 
Inlande  nicht  unterzubringenden  Produktionsmengen 
den  aus  dem  Vorjahre  übernommenen  Rohcisenlustand 
von  etwa  23  000  t  bis  auf  dessen  normale  Höhe  abzu- 
setzen. Da  die  Aufnahmefähigkeit  Amerikas  nicht  nur 
anhielt,  sich  vielmehr  noch  vergrößerte,  entschlossen 
wir  uns  im  Interesse  eines  rationellen  Betriebes  zu 
Anfang  November  vorigen  Jahres,  den  .Mitte  Juni  1901 
zum  Erliegen  gekommenen  und  mittlerweile  neu  zu- 
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gestellten  vierten  Hochofen  wieder  anzublasen  und  uns 
an  den  überseeischen  Roheisen  •  Lieferungen  in  ent- 
sprechend höherem  Mafse  zu  beteiligen."' 

Der  Betrieb  der  Kisensteingruben  lieferte  4318  t 
phosphorhaltige  Krze,  2891,5  t  Hoteisenstein,  zusammen 
720{>,5t.  Die  Hochöfen  erzeugten  80016,7  t  Roheisen 
und  Qufswnren  erster  Schmelzung  fegen  83000,5  t 
in  1901.  Ks  wurden  verschmolzen  148569,44  t  Eisen- 
stein, 114406,40 1  Koks,  39  072,49  t  Kalkstein.  Die 
Gnfswarenprodiiktion  betrug  lfi  247,5  t  gegen  14835,4  t 
in  1901.  Für  Staats-  und  Gemeindesteuern  wurden 
78404,50  .H  und  im  Interesse  der  Arbeiter  für  Bei- 
träge zu  den  verschiedenen  Versicherungsiustitutionon 
39444,14  .41  verausgabt. 


Der  Gesamtgewinn  beträgt  895 962,03  Hierroi 
gehen  nb  für  Anleihezinsen  10700  .4r,  für  Gescbifv 
nnd  Baukierzinsen  und  Sconto  67  206,98  t#,  üt 
Generalunkosten  200314,09  für  Abschreibung 

369620,13        für  Gewinnanteile  an  Aufsichterat  eni 
Vorstand  21 360..*,  and  verbleiben  hiernach  226*60.28  ' 
hezw.  unter  Hinzuziehung  des  Vortrages  ans  15W1  v-..? 
83  382,78  .*  =  31014:1,01  ,H   zur  Verfügung  In 
I  Generalversammlung.    Es  wird  vorgeschlagen,  hierv.o 
I  216000«*  zur  Verteilung  einer  sofort  zahlbaren,  la- 
dende von  4  "■'«  zu  verwenden,  von  den  verbleibend« 
i  94143,01  M  5000  c«  dem  Beamten  -  Unterst3tzuDi>- 
Conto  zu  überweisen  und  den  Rest  von  89143,01  * 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 


Vereins-  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Änderungen  Im  Mitglieder  •Verzeichnis. 

Arend,  J.,  Dipl.  Hütteningenieur,  Düsseldorf,  Krnnken- 

strafse  21a. 
Bicheroux,  Max,  Herzogenrath  b.  Aachen. 
Bitta,  Justizrat,  Generaldirektor,  Neudeck  O.-S. 
Brief»,  Fritz,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Grnppellostr.  4. 
Dana,  Frank;  Hudson  Building  32  Broadwav,  New  York. 
Desgraz,  A.t  Ingenieur,  Teilhaber  der  Fa.  Paul  Schmidt 

&  Desgraz,  G.  m.  b.  H.,  Technisches  Bureau,  Hannover, 

Prinzenstr.  1. 

Funke,  August,  Bevollmächtigter  der  Gebr.  Böhler 
&  Co.,  A.-G.,  Filiale,  Düsseldorf,  Carlstr.  84. 

von  tiumberz,  A.,  Ingenieur,  Betriebschef  des  Martin- 
stahlwerks Bismarekhütte,  Bismarekhütte  O.-S. 

Körting,  Joh.,  Ingenieur,  Direktor  von  Gebr.  Körting, 
Zweighaus  Rheinland  -  Westfalen,  Düsseldorf,  Bis- 
niarckstr.  94. 

Laue,  Wilhelm,  Generaldirektor,  Düsseldorf,  Kaiser- 
strafse  47. 

Lehmann,  Fritz,  Direktor,  Leipzig,  Asterstr.  1. 
Lohmeyer,  C,  Walzwerks  Betriebsingenieur,  Burbacher 

Hütte  b.  Saarbrücken. 
Miehe,  Otto  O.,  in  Fa.  J.  A.  Lerch  Nachflg.  &  Seippel. 

Hamburg,  Rorlingsmarkt  16. 
Oberg,   H'ilh.,   Ingenieur  der  Maschinenfabrik  Sack, 

Rath  b.  Düsseldorf,  Kaiserstr.  I1 
Rode,   Theodor,   Ingenieur,  Stahlkammer  Bommern 

Theodor  Rode,  Bommern  i.  W. 
Schmidt,-  Paul,   Ingenieur,  Teilhaber  der  Fa.  Panl 

Schmidt  &  Desgraz,  G.  in.  b.  H..  Technisches  Bureau, 

Hannover,  Prinzenstr.  1. 
Schniru-ind,  Dr.  F.,  General  Manager,  The  United  Coke 

and  Gas  Company,  17  Batten-  Place.  New  York,  N.  Y. 
Schütte,  fleinr.,  in   Fa.  Schnrhardt  &  Scbütte,  Köln, 

Zcughausstr.  16. 


Schulz,  R.,  Maschinenbau-Direktor,  Berlin,  Flensburg; 
strafse  2. 

Spatz,  Heinrich,  Civilingenieur,  Düsseldorf,  PrinzGerrr 
strafse  81. 

Stern,  S..  in  Fa.  Rheinisch-Westf.  Masckinenbinansti ':. 

und  Eisengiefserei,  Essen,  (iertrndisstr. 
Türk,  Deeidcrius,  Ingenieur,  techn.  Direktor  der  Fi. 

Gebr.  Stumm,  Nennkirchen,  Bez.  Trier. 
Uehling,  Edward  A.,  135  Broadway,  New  York. 
Vierthaler,  Augutt,  Ingenieur,  Wien  4  5,  Wiens»,  tf. 

Neue  Mitglieder: 
Becker,  Th.  A.,  Ingenieur,  Düssoldorf,  Ickbachstr.  I. 
Brenner,  Otto,  Dipl.  Ingenieur,  Chemiker  der  Witko 

witeer  Bergbau-  und  Eisenhüttengewerkschaft,  Wu- 

kowitz,  Mahren. 
von  Dulong,  Willy,  Generaldirektor  der  Rütgerswerl* 

Akt-Ges.,  Berlin  W.,  Kurfürstenstr.  134. 
Edenborn,  Wm„  President,  Shreveport  &  Red  Riw 

Valley  Ry.   Co.,    Member,    Executive  Coromm<v 

ü.  S.  Steel  Corporation,  President,  United  Stet" 

Iron  Co.,  71  Broadway,  New  York. 
llelms,  R,,  H litten ingenieur,  Eschweiler,  l'ferstr.  1. 
Htyrner  tun.,  Louis,  Elberfeld,  Alsenstr.  27. 
Irresberger,  C,  Oberingenieur  und  Giefsereivorsual 

der  Sächsischen  Maschinenfabrik,  Akt-  Ges-,  vorm. 

Hartmann,  Chemnitz  i.  S. 
Knoch,  Max,  Ingenieur,  Lauban,  Schles. 
Kratwe,  K.,  Prokurist  der  Hagener  GufsstabUeru. 

Hagen  i.  W.,  Frank furterstr.  29. 
Raubitschck,  Victor,  Ingenieur,  Prag-Bnbna  303. 
Richartz  ;'.♦«.,  Albert,  Fabrikant,   Burscheid,  Hobtr- 

Bez.  Düsseldorf. 
Schmidt,  Dr.,  E.  H.,  Chemiker  und  Hütteningeni^'. 

Duisburg,  Pulverweg  45. 
Thofehrn,  Albert,  Hannover,  Brüderstr.  2. 

Verstorben: 
Oehner,  Max,  Prokarist,  Riegersdorf  i.  Sehl. 


Vortrag  über  neuere  Gasmotoren. 

Am  8.  Juni,  Abends  8  L'hr.  wird  Hr.  Professor  Eugen  Meyer  von  der  Technischen  HnehKlci- 
Charlottenburg  im  Niederrheinisrheu  Bezirksverein  des  Vereins  deutscher  Ingenieure  in  der  städtisch" 

neuere  Gasmotoren  halten.  Die  Mitglieder 


»et  u  o  e  r 


Tonhalle  zu  Düsseldorf  einen  Vortr 

Vereins,  die  sich  für  diesen  Vortrag  interessieren,  sind  dazu  eingeladen. 
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23.  Jahrgang. 


Die  Eisenerzlagerstätten  Nordwestafrikas. 

Reisebericht  von  Bergassessor  Baum  in  Essen -Ruhr. 
(Hierzu  Tafel  XIV.) 


Geographische  und  geologische 
'  Beschreibung. 

|ie  Länder  Nordwestafrikas:  Marokko, 
Algier  und  Tunis,  ein  durch  tief  ein- 
gegrabene Flufsläufe  vielfach  zerris- 
senes Plateau,  werden  durch  die  an- 
nähernd parallelen  Höhenzüge  des  kleinen  und 
des  grofsen  Atlas  von  WSW  nach  ONO  durch- 
quert. Der  kleine  Atlas  zieht  sich  von  Kap 
Spartel  bei  Tanger  längs  der  Nordküste  bis 
in  die  Nähe  der  Stadt  Biserta  in  Tunis  in  einer 
Erstreckung  von  1800  km  hin.  Zahlreiche  in 
südlicher  Richtung  abgezweigte  Ausläufer  ver- 
binden ihn  mit  dem  südlicheren  grofsen  oder 
sphärischen  Atlas,  welcher  ander  marokkanischen 
Westküste  in  dem  Kap  Nun  (2600  m  Höhe)  an- 
setzt, in  einer  Erstreckung  von  2300  km  sich 
■iurch  Marokko,  Algerien  uud  Tunis  zieht  und 
im  Kap  Bon  an  der  tunesischen  Küste  ausläuft. 
Wahrend  der  kleine  Atlas  sich  zu  nur  mäfsiger 
Höhe  erhebt,  nimmt  der  grofse  Atlas  im  Djebel 
Aares  (2300  m)  im  algerischen  Departement 
Constantine  und  im  Tanjourt  (4500  ni)  im  süd- 
lichen Marokko  Hochgebirgschnrakter  an.  Das 
wellige  Hochplateau  zwischen  den  beiden  Ge- 
birgen weist  eine  Reihe  von  Salzseen  auf, 
welche  in  der  heifsen  Jahreszeit  zu  steppen- 
artigen,  mit  Salzansblühungcn  bedeckten  Niede- 
rungen, von  den  Arabern  Chotts  genannt,  aus- 
trocknen.   Südlich  des  Atlas  beginnt  die  Sahara, 

XII.« 


|  deren  Terrain  sich  in  Marokko  und  Algier  all- 
mählich nach  Süden  hebt,  während  es  im  süd- 
lichen Tunis  in  den  Salzsteppen  Chott-el-Djerrid 
und  Chott  Melrir  bis  unter  das  Meeresniveau 
sinkt.  Aus  dem  weiten  Sandmeer  der  Sahara 
erheben  sich  an  vielen  Stellen  flache  Kalkrücken 
(arabisch:  Gours). 

Den  Grundstock  des  geologischen  Aufbaues 
Nordwestafrikas  bilden  alte  Gesteine,  Gneise, 
Talk-  und  Glimmerschiefer  und  dolomitisierte 
Kalke.  Diese  Gesteine  tauchen  in  einer  Reihe 
von  Gebirgsstöcken,  so  in  dem  von  Edough  in 
der  Nähe  von  Bona,  ferner  in  dem  von  Collo, 
welcher  sich  von  Philippeville  bis  Djidjelli  er- 
streckt, und  dem  gewaltigen  Plateau  von  Grofs- 
kabylien  aus  den  jüngeren  Schichten  hervor. 
Sehr  oft  finden  sich  in  der  Nähe  der  alten 
Gesteine  Eruptivmassive,  so  an  der  algerischen 
Nordküste  in  der  Nähe  der  marokkanischen 
Grenze  bei  Nemours,  weiter  östlich  bei  Rasch- 
goun  und  Ain-Temouchent,  ferner  in  den  Kaps 
Figalo,  Djinet  bei  Dellys,  Cavallo,  Collo  und 
de  Fer  u.  s.  w.  Granite  bilden  die  Spitzen  der 
höchsten  Berge.  Die  Grate  mehrerer  Vorgebirge 
in  den  Departements  Constantine  und  Oran  setzen 
sich  aus  Porphyr  zusammen.  Diorite  sind  an  dem 
Aufbau  der  fruchtbaren  Hochebene  des  Teil  im 
Departement  Algier  beteiligt.  Basaltkuppen  finden 
sich  vielfach  in  der  Küstengegend.  Die  Kontakt- 
stellen der  alteren  und  der  eruptiven  Gesteine 
kennzeichnen  sich  oft  durch  Mineral  vorkommen. 
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Die  Stufen  des  Silurs,  Devons,  Carbons  und 
der  Trias  sind  in  Nordwestafrika  nicht  festge- 
stellt. Auf  die  alten  Gesteine  lagert  sich  direkt 
der  Jura,  welcher  in  Marokko,  im  Departement 
Oran  und  dem  westlichen  Teile  des  Departements 
Algier  eine  grofse  Verbreitung  annimmt,  während 
er  im  östlichen  Teile  der  Provinz  Algier,  dem 
Hochplateau  des  Departements  Constantinc,  und 
in  Tunis  nur  ab  und  zu  einmal  unter  jüngeren 
Schichten  hervorlugt.  Die  Kreide  ist  im  Norden 
der  Departements  Algier  und  Constantine,  in 
Tunis,  sowie  in  der  marokkanischen,  algerischen 
und  tunesischen  Sahara  sehr  entwickelt.  Einen 
noch  gröfseren  Anteil  an  der  Obertiächenbildung 
nimmt  das  Tertiär.  Die  »teil  aufgerichtete  Küste 
der  Departements  Algier  und  Oran  wird  fast  aus- 
schliefslich  durch  neutertiärefmiociine  und  plioeäne) 
Schichten  gebildet,  während  im  Osten,  im  Departe- 
ment Constantine  und  in  Tunis  alttertiäre  (eoeäne 
und  der  Nummulitenstnfe  zugerechnete)  Bildungen 
in  weiter  Erat  reckung  auftreten.  Der  Quartär 
ist  in  den  Niederungen  der  Küstenzoue,  der 
Sahara,  sowie  im  südlichen  Algerien  und  Tunis 
vertreten  und  wird  meist  durch  die  Salzsteppen 
„Chottsu  gekennzeichnet. 

Die  Mineral  vorkommen. 

Die  wichtigste  Stelle  unter  den  Mineralvor- 
kommen in  Algier  und  Tunis  nehmen  die  Eisen- 
erzvorkommen ein ;  in  zweiter  Linie  kommen 
die  Phosphate;  es  folgen  Lagerstätten  von  Zink-, 
Kupfer-,  Blei-,  Antimon-  und  Queeksilbererzen. 
In  der  Provinz  Oran  ausgeführte  Rohrungen 
haben  das  Vorhandensein  petroleumführender 
Schichten  in  grofser  Ausdehnung  erwiesen. 

Die  Funde  punischen  und  römischen  Gezähes 
in  alten  Abbauen  in  der  Nähe  antiker  Ansied- 
lungen  bewoison,  dafs  die  ersten  An  Hinge  des 
algerischen  Bergbaues  in  die  Periode  hoher 
Kultur  zurückreichen,  welche  die  Karthager  und 
nach  ihnen  die  Römer  in  Nordafrika  schufen. 
Leo  Afrikanns  berichtet  schon  von  den  Eisen- 
bergwerken von  Bona  und  von  eisernem  Geld, 
welches  dort  in  l'mlauf  stand.  Auch  in  der 
Vandalenzeit  sollen  Bergwerke,  darunter  die  Eisen- 
erzgrnbe  Mokta-el-Hadid.  in  Betrieb  gestaudeu 
haben.  Unter  der  Herrschaft  der  Araber  und 
Türken,  welche,  viel  umkämpft  vom  frühen  Mittel- 
alter bis  in  die  30  er  Jahre  des  vorigen  Jahr- 
hunderts, in  Algier  bestand,  war  der  Bergbau 
durch  planlos  geführte  Gräbereien  vertreten. 
Zu  ernsten  Versuchen  der  Mineralgewinnung 
konnte  es  unter  den  Deys  von  Algier  und  den 
Bcys  von  Tunis,  alier  kulturellen  Entwicklung 
abholden  Seeränberhäuptlingen,  nicht  kommen. 
Der  erste  Muselmann,  der  die  Wichtigkeit  einer 
Montanindustrie  für  Algier  erkannte,  war  der 
grofse  Emir  Abd-el-Kader,  welcher  das  Eisen- 
erzvorkommen von  Zaecar-Rharbi  bei  Miliannnh 


in  Bau  nehmen  und  dessen  Erze  an  Ort  und 
Stelle  in  Holzkohlenöfen  verhütten  wollte.  Die 
Kraft  zum  Betriebe  der  Gebläse-  und  Hütteu- 
maschinen sollten  ihm  in  der  Nähe  liegende 
grofse  Wasserkräfte  liefern.  Dieser  weitschan- 
ende  Mann  war  zu  spät  gekommen,  um  den 
Untergang  der  Araberherrschaft  aufzuhalten,  sie 
fiel  mit  ihm.  Erst  das  französische  Regime 
schuf  nach  vielen  Kämpfen  gegen  die  Mitte  de* 
vorigen  Jahrhunderts  in  Algier  die  erforderlicht 
Sicherheit  der  Zustände,  welche  der  Bergbau 
benötigt.  Eine  erhebliche  Förderung  verdankt 
!  der  algerische  Borgbau  dem  aus  dem  deutsch- 
französischen Kriege  bekannten  General  Chancy, 
der  in  den  70 er  Jahren  Generalgouverneur  von 
Algier  war.  Im  Jahre  1870  waren  auf  Berg- 
werken Algeriens  bereits  4300  Mann  beschäftigt. 
Die  neuere  Entwicklung  desselben  wurde  durch 
die  Konjunkturen  des  europäischen  Marktes  seLr 
beeinflnfst.  Das  dürfte  aus  der  nachstehend  ge- 
gebenen Statistik  über  Förderung,  Preise  n. *.  «. 
des  Hanptminerals,  dei  Eisenerze,  in  den  Jahren 
1890  bis  1!H)0  erhellen: 


Tabelle  1. 


Z»hl 

f  ii  r  d  *  r  u  n  k 

7.»hl 

Mittler. 

Im 
J»hrc 

Zu. 

Prei.  in 

der 

Be- 

Au» U<--rft- 
werkeii 
toilneel 
i 

Au>  ' iribe- 

rrlcn 
UDluli-r«» 
1 

•ammro 

Jrr 
Arbeit«- 

tr«n 

(.  1  t 

trieb. 

t 

Mi. 

1890 

3 

lsw  000 

:t  15(100 

475  000. 

1873 

«.Sil 

1H91 

■l 

127  000 

278  000 

405  000 

1604 

7.1:« 

1892 

« 

132  000 

320  000 

452  000 

1579 

7,li! 

ls;<:i 

131  000 

203  (WO 

394  000 

1733 

T.Ii 

1894 

110  IH  K» 

22H  000 

34  1  000 

12.V2 

6,14 

1895 

4 

94  000 

224  ( NM» 

318  000 

100« 

«.:!-» 

189« 

4 

113iH«) 

201  000 

M\  000 

1221 

*.7" 

1897 

4 

lOOOOO 

3: 55  000 

441  000 

um 

«,|V 

IS!  IS 

<; 

105  IHK» 

34.ÜOOO 
377  000 
42  s  000 

474  000 

1584 

5.M 
«.7-' 

1899 

174  000 

551  Ouo 

214» 

1900 

7 

173  001» 

H01  000 

1749 

7.42 

Anfangs  der  70er  Jahre  begann  die  Ausfuhr 
der  Eisenerze  nach  Amerika,  England  und  Rhein- 
land-Westfalen, nach  letzterem  hauptsächlka 
;  über  die  niederländischen  Häfen.  Der  Versai  i 
i  nach  dem  Mutterlande  blieb  trotz  der  Nähe  der 
französischen  Häfen  in  bescheidenen  Grenzen, 
da  die  feinkörnige,  oft  pulverige  Beschaffenlin; 
deB  normalen  algerischen  Eisensteins  die  Z&- 
möllerung  eines  grobstückigeu  Erzes  erforderte, 
welches  den  französischen  Hochofenwerken  fehlte. 
Das  ist  auch  neuerdings  so  geblieben ;  im  Jahre 
1  Kf •  7  entfielen  beispielsweise  von  der  Gesaratanv 
fuhr  von  485  000  t  :  auf  England  221  000  t.  auf 
j  die  Niederlande  (Rheinland- Westfalen)  17800"!, 
auf  Deutschland  (direkter  Versand)  1 8  o<> 1 1 
und  auf  Frankreich  nur  08  000  t. 

Die  Ausfuhr  nach  Rheinland -Westfalen  itf. 
wie  aus  der  nachstehenden  Versand-Tabelle  de* 
Hanptausfuhrhafens  für  Eisenerze,  Beui-Saf.  her- 
vorgeht, sehr  rasch  gewachsen. 
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123  443  13  810  137  253 
156  075  32  095  188  170 
168  745  33  862  202  607 


Im  Gegensatz  hierzu  ist  die  Erzausfuhr  nach 
den  Vereinigten  Staaten,  welche  bis  zum  Jahre 
1896  recht  bedeutend  war,  in  den  letzten  Jahren 
bis  auf  einige  Tausend  Tonnen  gefallen.  Der 
Grand  soll  darin  liegen,  dafs  man  jetzt  aus  der 
Umgegend  von  Santiago  auf  Cnba  einen  Eisen- 
stein von  der  Qualität  des  algerischen  bezieht. 
I»te  Verhältnisse  der  .Seeverfrachtung  liegen  für 
die  Ausfuhr  recht  gut.  Ihr  stehen  eine  Reihe 
günstig  gelegener  Hilfen  von  Beni-Saf  im  Westen 
bis  Bona  im  Osten  zur  Verfügung.  Die  Kapitäne 
der  durchschnittlich  4500  bis  5500  t  fassenden 
Schiffe,  welche  englische  Kohle  oder  Koks, 
schwedisches  Holz  u.  s.  w.  nach  den  Platzen  des 
Mittelineeres  bringen,  nehmen  die  Erze  gern  als 
Rückfracht  nach  den  englischen  und  niederlän- 
dischen Häfen  mit.  Der  Frachtsatz  betrügt 
für  l  t  Eisenstein  von  Beni-Saf  je  nach  der 
Entfernung  des  Bestimmungshafens  6,60  bis 
7,05  -M,  von  Bona  nnd  Philippeville  aus  7  bis  S  -  H. 

Nicht  unerwähnt  bleiben  soll,  dafs  es  —  ab- 
gesehen von  dem  Unternohmen  Abd-el-Kaders  — 
nicht  an  Bestrebungen  gefehlt  hat,  in  Algier  eine 
eigene  Eisenindustrie  ins  Leben  zu  rufen.  Die 
in  der  Gründerzeit  zu  Anfang  der  7i>er  Jahre 
mit  grofser  Reklame  gegründet«!  Alelik-Gesell- 
flchaft  errichtete  bei  Bona,  unmittelbar  am  Grabe 
des  heiligen  Augustinus,  einen  Hochofen,  der 
jedoch  nur  kurze  Zeit  im  Betrieb  stand.  Der 
Mifserfolg  dieser  Unternehmung  soll  mehr  auf 
die  Schwindeleien  bei  ihrer  Gründung,  als  auf 
ungünstige  Erzeugnngs-  und  Absatzverhilltnisse 
zurückzuführen  sein.  Für  die  Gründung  einer 
eigenen  Eisenindustrie  in  Algier  lägen  in  den 
reichen  Erzschfttzen  und  dem  Absatzgebiet,  das 
die  kulturelle  Entwicklung  Xordafrikas  und  ins- 
besondere der  Eisenbahnbau  geschaffen  hat, 
günstige  Bedingungen  vor.  Der  Eisenbearbeitung 
an  Ort  und  Stelle  käme  die  Geschicklichkeit  der 
arabischen  Schmiede,  die  mit  den  primitivsten 
Werkzeugen  Kunstwerke  an  Waffen  und  Geräten 
herstellen,  violleicht  zu  gute.  Brennstoff  steht 
tu  Kohlen  und  Koks  englischen  oder  amerika- 
nischen Ursprungs  zur  Verfügung.  Die  erhöhten 
Transportkosten  würden  durch  den  Wegfall  der 
Erzverschiffung  mehr  denn   ausgeglichen.  An 


billigen  Arbeitskräften,  welche  Bich  mit  1,40  bis 
,  1,60  t  tl  Tagelohn  begnügen,  fehlt  es  nicht. 

Die  günstigen  Ergebnisse  des  Abbaus  der 
reichen  Eisenerzlagerstätten  der  Küstenregion, 
von  denen  die  Grube  Mokta-el-Hadid  bis  jetzt 
«bor  11,  die  Grube  Rar-el-Baroud  über  6  Mil- 
lionen Tonnen  vorzüglichen  Eisensteins  lieferte, 
hat  neuerdings  aufser  bei  dem  französischen  und 
englischen  auch  bei  dem  deutschen  Kapital 
Interesse  für  nordwestafrikanische  Bergwerks- 
nnternehmungen  erweckt.  Und  das  nicht  mit 
Unrecht!  Die  reichen  Erzschätze  treten  aller 
Wahrscheinlichkeit  nach  nicht  allein  in  den  Ktiston- 
felsen  auf,  wo  sie  durch  die  verstärkte  Erosion 
selbst  den  Augen  des  Laien  weithin  erkennbar 
freigelegt  sind.  Der  geologische  Aufbau  der 
nordwestafrikanischen  Platte  und  die  gemachten 
Aufschlüsse  sprechen  dafür,  dafs  auch  im  Inneren 
des  Landes  groi'se  Erzlager  unter  der  Uberdeckung 
jüngerer  Schichten  verborgen  sind.  Es  erscheint 
deshalb  angebracht,  einige  Angaben  über  das  Kou- 
zessionsweseu  der  nordwestafrikanischen  Staaten 
zu  machen. 

In  Marokko  ist  es  in  den  letzten  Jahren 
einigen  Europäern  durch  Bestechungen  eintlufs- 
reicher  Günstlinge  des  Sultans  geglückt,  Berg- 
werkskonzessionen zu  erlangen.  Nach  kurzer 
Zeit  wurden  aber  dieselben  den  Besitzern  wieder 
entzogen.  Bei  der  Fremdenfeindlichkeit  des 
Volkes  sind  die  dortigen  Erzvorkommen  vorläufig 
ohne  jede  Bcdeutnng.  Politische  Veränderungen, 
welche  sich  gegenwärtig  vorzubereiten  scheinen, 
werden  wahrscheinlich  den  herrschenden  Zuständen 
ein  Ende  machen  und  auch  dieses  Land  der 
Kultur  erschliefsen. 

Die  Berggesetzgebung  Algeriens  lehnt  sich 
eng  an  die  des  Mutterlandes  an.  Neben  dem  fran- 
zösischen Berggesetz  von         gölten  eine  Reihe 

spezieller  Dekrete  und  «ordonnances1*.  Im  Unter- 
schiede zum  prenfsischen  Berggesetz,  welches  die 
Mineralien  lediglich  ihrer  Art  nach  in  staatlich 
verleihbare  und  dem  Verfügungsrecht  des  Grund- 
besitzers unterstehende  scheidet ,  spielt  beim 
französischen  Gesetz  die  Gewinnnrigsmethode  eine 
groi'se  Rolle.  Eigentliche  Verleihungen  (con- 
cessions)  werden  nur  für  bestimmte  Materialien 
erteilt,  welche  in  mines  (Bergwerken  mit  unter- 
irdischem Betrieb)  gewonnen  worden.  Für  diese 
gelten  bezüglich  des  Schurfens,  Mntens  und 
Verleihens  recht  umständliche  und  erschwerende 
Bestimmungen.  Muten  kann  nur  ein  Franzose 
und  in  Frankreich  oder  seinen  Kolonien  domizi- 
lierter Ausländer.  Der  Antrag  auf  Verleihung  ist 
mit  den  nötigen  Unterlugen  (Ortsbezeichnung, 
Proben  des  Minerals u. s.w.)  bei  dem  Präfekten  des 
Departements  einzureichen.  Der  letztere  veran- 
lafst  den  zuständigen  Bezirks-Bergingenieur  zu 
einer  gutachtlichen  Aufsernng  über  die  absolute 
Bauwürdigkeit  des  Vorkommens.  Zugleich  werden 
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die  erforderlichen  Vermessungen  durch  den  Regie- 
rungslandmesser  (Chef  du  service  topographique) 
vorgenommen.  Hat  Bich  der  Bezirksingenieur 
in  günstigem  Sinne  über  das  Vorkommen  aus- 
gesprochen, so  wird  der  Antrag  an  den  General- 
gonverneur  weitergegeben,  der  ihn  zunächst  dem 
Generalrat  der  Bergwerke  unterbreitet.  Von 
dort  geht  er  an  den  Präfekten  zurück,  der  ihn 
nach  einer  erneuten  Prüfung  durch  den  Staats- 
rat dem  Präsidenten  der  Republik  vorlegt,  dem 
die  Erteilung  der  Konzession  zusteht.  Dafs 
darüber  1 '/»  bis  2  Jahre  verstreichen,  darf  nicht 
wundernehmen . 

Zu  der  Ausfährung  von  Schürfarbeiten  ist 
zunächst  die  Genehmigung  des  Grundbesitzers 
nachzusuchen.  Ist  dieselbe  nicht  zn  erhalten, 
so  wird  die  Schürferlanbnis  von  der  Behörde 
erteilt,  welche  dann  auch  die  dem  Grundbesitzer 
zu  gewährende  Entschädigung  festsetzt. 

Praktisch  wichtiger  als  die  Vorschriften  über 
die  Verleihung  der  mines  sind  für  den  algerischen 
Eisenerzbergbau  die  weit  milderen  Bestimmungen 
für  die  Gräbereien  (minieres),  da  den  letzteren  gut 
8/s  der  Eisenerzprodnktion  zufallen  (vgl.  Tab.  1). 
Eine  eigentliche  Verleihung  der  durch  Gräbereien 
(Tagebau)  gewiunbaren  Mineralien  (Eisenerze, 
Ton,  Torf  u.  s.  w.)  findet  überhaupt  nicht  statt, 
es  genügt  eine  Gewinnungserlaubnis  (permission), 
der  Grundbesitzer  oder  der  Pächter  kann  den 
Abbau  derartiger  Minerallagerstätten  nach  vor- 
her an  den  Präfekton  abgegebener  Erklärung 
ohne  weiteres  beginnen.  Eine  weitere  Erlaubnis 
dieses  Beamten  ist  nachzuholen,  wenn  der  fort- 
schreitende Betrieb  unterirdische  Anlagen  er- 
fordert. Um  sich  die  dem  Grundbesitzer  nach 
diesen  Bestimmungen  zustehenden  Vorrechte  zu 
sichern,  gehen  die  Bergbaugesellschaften  gewöhn- 
lich mit  Grunderwerbungen  im  grofsen  Stil  vor. 
Für  die  Eröffnung  einer  Gewinnung  von  Schiefer, 
Kalk,  Marmor,  Gips  und  dergleichen  in  Brüchen 
(carriAres)  genügt  die  Anzeige  an  die  Orts- 
behörde (Maire).  Neben  den  etwaigen  Entschädi- 
gungen an  den  Grundbesitzer  und  den  Finder 
ist  eine  Feldes-  und  eine  Förderungssteuer, 
erstere  im  Betrage  von  10  Frs.  f.  d.  qkm,  letztere 
in  der  Höhe  von  5  °/o  der  Nettoausbente,  zu 
leisten.  Für  den  Bergbau  in  der  Regentschaft 
Tunis  gelten  ähnliche  Bestimmungen. 

1.  Eisenerzlagerstätten  in  Marokko. 

Der  Umstand,  dafs  sich  in  der  westlichen 
Grenzzone  Algeriens  Eisenerzlagerstätten  in 
grofser  Zahl  finden  und  dafs  an  der  Nordktiste 
Marokkos  bei  Tanger  ein  Magnetitstock  zu  Tage 
ausgeht,  weist  darauf  hin,  dafs  auch  dieses  Land 
reichhaltige  Eisenerzlageratätten  besitzt,  was 
von  Forschungsroisenden  bestätigt  wird.  Reiche 
Eisenerzlager  mit  Spuren  eines  alten  Bergbaus 
sollen  sich  b<  i  Abdas  in  80«)  m  Meereshöhe  und 
der  Nachbarschaft  junger  Eruptivgesteine  finden. 


I  —  Bei  der  Unsicherheit  der  Verkehmtrafeen 
ist  nicht  einmal  an  eine  genauere  Erforschung 
Marokkos,  geschweige  denn  an  die  Eröffnung 
eines  Bergbaus  zn  denken. 

II.  Die  Eisenerzvorkommen  Algeriens. 

Die  Eisenerzvorkommen  Algeriens  lassen  sich 
in  3  Hauptgruppen  zusammenfassen,  in  eine 
westalgerische  im  Departement  Oran,  eine  mittel- 
algerische im  Departement  Algier  und  eine  ost- 
algeriBche  im  Departement  Constantine. 

1.  Die  westalgerischen  Eisenerzvor- 
kom  men.  Sie  finden  sich  innerhalb  des  Küsten- 
streifens,  welcher  sich  von  dem  Hafen  Beni-Saf 
an  der  Mündung  des  Plüfschens  Tafna  (80  km 
östlich  der  marokkanischen  Grenze)  bis  Oran 
und  von  da  bis  zum  Kap  Ferrat  bei  Arzew 
erstreckt. 

Die  westlichsten  Gewinnungsstätten  von  Eisen- 
erzen in  Algier  sind,  abgesehen  von  einem 
wenig  bekannten  südwestlich  der  Stadt  Tletncen 
gelegenen  Vorkommen,  die  zwischen  Nemoars 
und  Garrouban  gelegenen  Tagebaue  von  Rar-el- 
Maden   und  Sidi  Jakoub.    Aufserdem  gibt  es 

|  dort  eine  gröfsere  Anzahl  weniger  wichtiger 
Ablagerungen.  Die  Grube  Rar-el-Maden  („Erz- 
10011**),  an  der  deutsches  Kapital  beteiligt  ist 
(Biehe  Jahrgang  1899  S.  069  dieser  Zeit- 
schrift), liegt  etwa  7  km  südlich  des  Hafens 
von  Honaine,  mit  welchem  sie  durch  eine  Draht- 
seilbahn verbunden  ist.  Der  Betrieb  ist  seit 
etwa  5  Jahren  aufgenommen.  Da«  Erz,  Rot- 
eisenstein, hat  einen  durchschnittlichen  Eisen- 
gehalt von  51  bis  52  °/o;  sehr  wertvoll  wird 
es  durch  die  starke  Manganbeimischung  (7  bi» 
10  °/o).  Das  Lager  stellt  sich  als  eine  Kontakt- 
lagerstätte  zwischen  Kalk  und  Schiefer  du-, 
seine  Länge  beträgt  130  m,  seine  Breite  50  in: 

[  nach  der  Teufe  zu  wurde  durch  ein  Bohrloch 
Erz  bis  zu  57  m  festgestellt.  Das  an  der  Ober- 
fläche der  Lagerstätte  anstehende  Mineral  ist 
etwas  verwittert  und  zerfällt  schon  unter  ge- 
ringem Druck  in  Stücke  von  Graupengrtf«. 
Nach  der  Teufe  zu  wird  das  Erz  härter  und 
stückiger.  Die  Lagerstätte  wird  gegenwärtig 
mit  Tagebau  in  Etagen  gewonnen.  Die  Ab- 
nahme des  unterirdischen  Betriebes  ist  durch 

1  die  Anlage  eines  Förderschachtes  vorbereitet. 

i  An  der  Verladebrücke  der  Drahtseilbahn  wird 

I  das  Erz  in  Körbe  gefüllt  und  in  diesen  auf  10 

1  bis  14  t  fassenden  Leichterschiffen  den  auf  der 
Reede  liegenden  Dampfern  zugeführt.  Es  r*U 
möglich  sein,  nach  diesem  Verfahren  täglich  bi» 

:  2000  t  zu  verladen.  Die  Kosten  der  Gewinn«* 
dürften  die  der  etwas  komplizierten  Verladung 
kaum  erreichen.  In  der  Grube  Sidi  Jakoub 
steht  Brauneisenstein  in  mächtigen  Stöcken  an. 
Der  früher  sehr  flott  betriebene  Abbau  mafste 
eingestellt  werden,  da  das  Erz  bei  den  nach 
der  Teufe  zu  wachsenden  Betriebskosten  und  der 
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durch  die  schlechten  Wege  erheblich  verteuerten 
Achsenfracht  sich  zu  hoch  im  Preise  stellte. 

Der  weitaus  gröfste  Teil  der  algerischen 
Eisenerzförderung  entstammt  dem  weiter  östlich 
gelegenen  Bezirk  Tafna,  den  der  Verfasser  im 
Auftrage  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  be- 
sucht hat. 

Die  Gruben  von  Beni-Saf,  so  genannt  nach 
«lern  benachbarten  aufblühenden  Hafenflecken, 
liegen  am  Einflufs  des  FlüTschens  Tafna  in  das 
Meer  nnd  unweit  der  Insel  Raschgoun.  Sie  ge- 
hören der  Compagnie  des  minerais  du  fer  mag- 
netiqne  de  Mokta-el-Hadid,  welche  ihren  Sitz  in 
Paris  hat  und  über  ein  Aktienkapital  von 
20  Millionen  Frs.  verfügt.  Diese  Gesellschaft, 
welche  sich  in  Nordafrika  eine  Art  Eisenerz- 
monopol geschaffen  hat,  führt  ihren  Namen  nach 
der  früher  sehr  bedeutenden,  jetzt  gröfstenteils 
abgebauten  Grube  Mokta-el-IIadid  im  Departe- 
ment Constantine.  Nach  dem  Abbau  des  Vor- 
kommens von  Beni-Saf,  welcher  bei  der  Grols- 
artigkeit  der  Lagerstätte  erst  in  ge- 
raumer Zeit  beendigt  sein  dürfte,  wird 
die  Gesellschaft  den  Schwerpunkt  ihres 
Betriebes  in  das  ihr  bereits  gehörige 
reiche  Eisenerzlager  von  Tabarka  an 
der  tunesischen  Nordküste  verlegen. 
Auch  in  Europa  verfügt  die  Gesellschaft 
Mokta-el-Hadid  über  einen  grofsen  Berg- 
werksbesitz.  Ihr  gehören  ausgedehnte 
Steinkoblenkonze8sionen  im  Departe- 
ment Gard  (Süd -Frankreich)  und  im 
Donetzbecken,  sowie  bedeutende  Eisen- 
erzfelder bei  Krivoi  Rog  (Süd-Rufsland). 
Der  Liebenswürdigkeit  der  Direktoren 
dieser  Gesellschaft,  der  HH.  de  Billy  in  Paris 
und  CaBtanie  in  Oran,  verdankt  es  der  Verfasser, 
dafs  es  ihm  bei  der  Kürze  der  verfügbaren  Zeit 
gelang,  sich  einen  Einblick  in  den  nordafrika- 
nischen Eisenerzbergbau  zu  verschallen. 

Die  Tagebaue  von  Beni-Saf  sind  nur  3  bis  4  km 
von  der  Küste  entfernt,  welche  hier,  wie  fast 
überall  im  westlichen  Algier,  sehr  steil  gegen 
das  Meer  abfällt.  Zu  Land  ist  Beni-Saf  durch 
die  Eisenbahn  Oran — Ain  Temouchent  und  eine 
mehrstündige  Wagenfahrt  zn  erreichen.  Der 
Grubenbetrieb  wird  an  mehreren  Förderstellen 
geführt,  von  denen  die  Grube  Rar-el-Baroud 
<„Pulverhöhleu)  die  wichtigste  ist.  Dieses  Vor- 
kommen setzt  sich  aus  einer  Reihe  von  Stöcken 
zusammen,  welche  durch  mehr  oder  minder  ein- 
geschnürte ZwiBchenmittel  verbunden  sind.  Die 
Mächtigkeit  der  Stöcke  beträgt  bis  zu  100  m, 
die  der  Zwischenmittel  sinkt  selten  unter  20  m. 
Die  durchschnittliche  Mächtigkeit  der  gesamten 
Lagerstätte  kann  zu  50  m  angenommen  werden. 
Wie  das  nachstehend  gegebene  Süd-Nordprofil 
(Abbildung  1)*  zeigt,  ist  das  Erzlager  zusammen 

*  Die  l'rufilzeichnungen  sind  nach  Fuchs  und 
de  Launay  wiedergegeben. 


mit  einer  hangenden  Kalkkonglomeratbank  keil- 
förmig in  Schiefer  eingelagert.  Am  Ausgehenden 
findet  sich  zwischen  Kalkkonglomeraten  nnd 
Erzen  eine  Schiefereinlagerung  von  geringerer 
Mächtigkeit.  Diese  Art  der  Ablagerung  macht 
es  wahrscheinlich,  dafs  die  nntere  Kante  des 
eingeschnittenen  Gebirgskeiles  mit  einer  Ver- 
werfungsspalte zusammenfällt.  Durch  dieselbe 
sind  jedenfalls  in  der  Bildungsperiode  des  unte- 
ren Miocän,  des  Cartenien  dos  französischen 
Geologen  Pomel,  eisenreiche  Thermalwasser  ein- 
gedrungen, welche  die  liegenden  Gesteinsmassen 
des  Gebirgskeiles  stark  mit  Eisen  imprägnierten. 
Das  geologische  Alter  der  Schiefer,  welche  den 
Kalkerzkeil  umgeben,  ist  nicht  sicher  festgestellt. 
Jedenfalls  sind  sie  vorjurassisch.  Sie  werden 
nach  aufsen  hin  gürtelförmig  von  dem  Miocän 
und  der  Kreide  zugehörigen  Gebirgsschichten 
umlagert.  Der  südliche  Teil  der  Lagerstätte 
ist  durch  das  mioeäne  Meer  zerstört  worden; 
es  findet  sich  dort  im  Sande  dieser  Stufe  ein- 


Srbirlrr 


Kahl« 


i.  »0*1 


Abbildung  1. 

gelagert  ein  Durcheinander  von  mächtigen  Erz-, 
Kalk-  und  Schieferblöcken.  Die  Lagerstätte 
fällt  steil  nach  Süden  ein,  das  Generalstreichen 
ist  von  SSO  nach  NNO  gerichtet.  Die  erz- 
führenden Partien  lassen  sich  in  dem  Ausgehen- 
den auf  etwa  1400  m  Erstreckung  verfolgen. 
Die  LängsaUBdehnung  der  darauf  betriebenen 
Tagebaue  beträgt  etwa  700  in.  Nach  der  Teufe 
zu  ist  das  Niedersetzen  der  Erzführung  noch 
nicht  festgestellt.  Eine  erhebliche  Abnahme  der 
Mächtigkeit  läfst  sich  bei  der  gegenwärtig  in  Vor- 
richtung befindlichen  Sohle,  welche  etwa  90  m 
unter  der  1.  Sohle  angesetzt  ist,  noch  nicht  be- 
merken. Das  Lager  wird  hie  nnd  da  von  starken 
Schnüren  und  kleinen  Gängen  eines  festeren  Eisen- 
glanzes durchzogen.  Kalkeinlagerungeu  finden 
sich  in  Schnüren,  Nestern  und  Linsen  allenthalben 
im  Erz.  Die  Kalklinsen  erreichen  bis  zn  25  m 
Durchmesser,  sind  an  den  Rändern  stark  zerfressen 
und  weisen  einen  hohen  Kieselsäuregehalt  auf. 
Im  Kontakt  mit  den  Erzen  nimmt  der  bald  gran, 
bald  rot  gefärbte  Kalkstein  einen  hohen  Ton- 
gehalt an  und  geht  oft  ganz  in  Caolin  über. 

Das  Erz,  ein  dunkelroter  bis  blanschwarzer 
Roteisenstein,  ist  sehr  zerreiblich,  zerfällt  unter 
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Druck  in  Staub  und  stellt  ein  vorzügliches 
Material  für  Hämatit-  nnd  BesBemerroheisen  dar. 
Vier  von  dein  Verfasser  an  verschiedenen,  etwa 
150  m  voneinander  entfernten  Stellen  der  Lager- 
stätte entnommene  Proben  setzen  sich  nach  der 
von  dem  Chefchemiker  Reinhardt  der  Hütte 
Phönix    ausgeführten    Analyse   aus  folgenden 


Hanptbesti 

indteilen 

zusammen : 

Koteisenstein 

EiftODglanz- 

Frob«  I 

Prob«  II      Probe  III 

prob<* 

Fe  56,15 
Mn  1.94 
V  0.028 
Si  Os  2,29 

64,70  65.95 
0,840  1,66 
0.038  0,039 
1,22     .  0.463 

59,32 
0.229 
0,027 
5,26 

Nach  den  Angaben  einer  grofsen  Rotterdamer 
Erz- Importfirma  ist  die  Zusammensetzung  der  ans 
der  Grube  ßaroud  geförderten  Tafnaerze  und 
der  an  einer  weiter  ins  Land  hiueingelegenen 
Förderstelle  gewonnenen  Bricknerze  nach  einer 
approximativen  Analyse  folgende: 

Tafnaen  Brickaerx 

FfiOa   84.64  75,714 

MnO   267  2,104 

AM),    212  0,736 

BaSO.   0,10  0.140 

CaO   1,73  5,950 

MgO   0,11  0,469 

SiO»   4.15  5,55 

C  0.   1,24  5.10 

Zn  O   Spur 

S    0,03  0,022 

P    0,015  0,028 

As    .......  .         —  Spar 

IliO  gebunden  .  .  .  3.00  3,20 

Sa.      99,W>5u/o   100,013 '  ,o 

Der  Feuchtigkeitsgehalt  der  Brickaprobe  be- 
trug 2,27  °/o»  der  Eisengehalt  bei  Trocknung 
in  1 1 7 0  0.  53,70  °/o.  An  den  Grenzen  der 
Lagerstätte  nimmt  das  Erz  infolge  des  zunehmen- 
den Kalkgchaltes  eine  graue  Färbung  an.  Der 
Eisengehalt  sinkt  dabei  auf  40  bis  45  °/©.  Im 
übrigen  ist  der  Eiseugehalt  der  Tafnaerze  ein 
sehr  gleichmäßiger.  Er  bleibt  selten  unter 
59  °/o  und  erreicht  oft  60  und  61  °/o.  Das 
Fördergut  fallt  als  15  bis  30  °/o  Stüekerz.  20 
bis  35  °/o  Graupenerz  und  50  °/o  Feinerz.  Das 
Brickaerz  ist  ungleichmäfsiger  in  seiner  Zu- 
sammensetzung und  gewöhnlich  auch  rauher 
als  das  Taftiaerz.  Sein  Eisengehalt  schwankt 
zwischen  52  und  56  °/o-  Infolge  der  gröisoren 
Harte  fallen  mehr  (35  bis  50  fy)  Stücke  und 
daneben  25  bis  40  °y0  Graupen-  und  25  °/o 
Feinerz. 

Der  Itetrieb  der  Grube  Baroud  weist  so  viele 
Eigentümlichkeiten  auf,  dafs  es  angebracht  er- 
scheint, an  der  Hand  der  Grubenrisse  (Tafel  XIV) 
eine  kurze  Beschreibung  desselben  zu  geben. 

Die  Erzstöcke  werden  mit  Etagenbau  ge- 
wonnen, der  anf  drei  Sohlen  geführt  wird.  Eine 
vierte  Sohle  ist  in  der  Vorrichtung   begriffen.  I 


|  Der  Abstand  zwischen  dem  Ausgehenden  der 
Lagerstätte  und  der  obersten  Sohle  betragt  etwa» 
über  45  m,  der  zwischen  der  ersten  und  zweiten 
Sohle  etwa  25  in  und  der  zwischen  der  dritten 
nud  vierten  Sohle  etwa  40  in.  Die  Förderstollen 
der  einzelnen  Sohlen  sind  mit  ziemlicher  Steigung 
meistens  in  Nebengestein  in  den  Berg  getrieben. 
An  die  Stollen  ist  ein  System,  teilweise  über, 

!  teilweise  unter  Tage,  angelegter  Bremsberge  und 
Verbindungsstrecken  angeschlossen,  welches  die 
bei  dem  französischen  Bergmann  sehr  beliebte 
automatische  Förderung  ermöglicht.  Ihr  Wesen 
besteht  darin,  dafs  die  leeren  Wagen  durch 

|  Förderhaspel  oder  Lokomotiven  über  die  im  Anf- 
rifs  erkennbaren  Bremsberge  bezw.  ansteigenden 
Strecken  anf  einen  höchsten  Punkt  der  Bahn 
gebracht  werden  und  von  dort  ans  durch  ihre 
eigene  Schwerkraft  auf  dem  fallenden  Geleise 

;  nach  den  Beladnngsstellen  und  dann  weiter  nach 
dem  Stolleuausgang  laufen.  Die  Wege  der  leeren 
und  vollen  Wagen  sind  in  dem  südnördlichen 

i  Aufrifs  (Tafel  XIV)  bezeichnet.     Der  Stollen- 

i  mund,  auch  der  untersten  Sohle,  liegt  bei  Grube 
Baroud  so  hoch  über  dem  Meercsnivean,  dafs 
eine  gewaltige  Stnrzhöhe  die  Anschüttung  riesiger 
Erzhalden  (Stocks)  ermöglicht.  Das  vorbeschrie- 
bene Fördersystem  ist  dann  billig,  wenn  ein 
grofser  Teil  der  Verbindungsstücken,  wie  an 

|  den  Bergeshängen  der  Grnbo  Baroud,  an  Tage 
geführt  werden  kann.  Sind  dagegen  unterirdische 
Strecken  erforderlich,  so  werden  die  auszuführen- 
den Gesteinsarbeiten  die  Kosten  so  erhöhen, 
dafs  ein  wirtschaftlicher  Betrieb  ausgeschlossen 
erscheint. 

Der  Abbau  der  einzelnen  Etagenabschuitte 
wird  in  den  reicheren  Partien  der  Lagerstätte 
nach  derselben  Methode  geführt,  nach  welcher 
in  den  Kalkbrüchen  von  Rüdersdorf  bei  Berlin 
gearbeitet  wird.    In  die  steheude  Erzwand  von 
6  bis  8  m  Höhe   werden   mit   kurzen  Seiten- 
abständen (1,5  bis  2.5  m)  eine  Reihe  kleiner 
Stollen  bis  zu  25  m  Länge  getrieben.  Diese 
Stollen  werden  dann  durch  in  kurzen  Seiten- 
abständen nebeneinander  angesetzte  Querstreckeo 
so  durchkreuzt,  dafs  Pfeiler  von  etwa  quadra- 
tischer Grundfläche  stehen  bleiben.   Die  letzteren 
hant  man  zunächst,  soweit   es  die  Sicherheit 
zuläfst,  ab  und  versieht  sie  rundum  mit  Spreng- 
bohrlöchern, welche  mit  Dynamit  oder  Palver 
geladen  und  alle  zu  gleicher  Zeit  abgetan  werden. 
Durch  die  Gewalt  dieser  Masse  explodierender 
Schüsse  werden  Erz  wände  losgelöst,  welche  bis 
50  000  t  Erz  zu  äufserst  geringen  Gewinnungs- 
kosten liefern.    Von  dem  Grunde  der  Tagebaae 
sind  nach  den  unteren  Sohlen  Hollen  so  ab- 
gesenkt (siehe  AnfrifB  Tafel  XIV),  dafs  sie  ia 
unmittelbarer  Nähe   der  Förderstollen  nieder- 
kommen.   Diese  Rollen  stellen  sich  sehr  billifr. 
da  sie  meistens  im  Erze  stehen.     Das  Rollen- 
tiefste  ist  dnreh  eine  seitliche,  gewöhnlich  mit 
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einer  Schiebetür  verschlossene  Öffnung  mit  dem  |  ladung  beendet,  so  wird  der  zwischen  die  Räder 
Stollen  in  Durchschlag  gebracht.  Das  Erz  wird  der  Wagen  gesteckte  Bremsknäppel  entfernt, 
im  Tagebau  zunächst  zerkleinert  und  einer  ober-  worauf  die  Wagen  ihre  Bewegung  bis  zum  End- 
fläu  Wichen  Handscheidung  unterworfen.  Arme  ,  punkt  der  fallenden  Strecke  fortsetzen.  Von  dort 
Partien  der  Lagerstätte  werden   beim  Abbau  |  aus  werden  sie  über  die  Bremsberge  zum  Sturz- 


AbbiMung  2.    Die  Verlaileeinrichtung  des  Hafens  von  „Beni-Saf". 


soweit  als  möglich  umgangen.    Das  gewonnene  platze  der  mächtigen,  oft  mehrere  Hunderttausend 

Haufwerk  und  die  mitfallenden  Berge  stürzt  man  Tonnen  umfassenden  Erzhalden  gefördert.  Etwa 

in  getrennte  Rollen  und  vorfällt  sie  aus  diesen  in  mittlerer  Haldenhöhe  mündet  die  Grubenbahn 

in  die  selbsttätig  heranfahrenden  Förderwagen,  von  der  Gewinnungsstätte  Dar-Rih  ein.  Noch 

Die  letzteren  fassen  je  3  t  und  sind  an  beiden  tiefer  liegen  die  Geleise  der  Bahn  nach  Camerata, 

Kopfenden  mit  Klapptaren  versehen.   Ist  die  Be-  |  dessen  Lagerstätte  gegenwärtig  zum  Abbau  vor- 
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gerichtet  wird.  An  dein  Fufse  der  Erzhalde 
setzt  die  Bahn  an,  welche  zur  Verladestelle  in 
dem  Hafen  fuhrt.  Den  Transport  der  Erzwagen 
bewirken  hier  zwei  kleine  Dampflokomotiven, 
welche  Züge  von  je  16  Wagen  ziehen. 

Der  Hafen  Beni-Saf  ist  ein  öffentlicher,  dient 
aber  hauptsächlich  den  Interessen  der  Gesellschaft 
Mokta,  welche  ihn  anter  Aufwendung  erheblicher 
Mittel  erbaut  hat  und  unterhält.  Da  die  Gestalt 
der  Küste  hier  die  Anlage  eines  Hafens  sehr 
wenig  unterstützte,  konnte  ein  sicherer  Anker- 
platz nur  durch  ein  Molensystem  geschaffen 
werdon.  Die  westliche  Mole  bildet  das  Fundameut 
der  Kaimauer,  welche  die  Doppelgeleisc  der  Hafen- 
bahn trügt.  An  die  Kaimauer  ist  im  rechten 
Winkel  ein  Mauerst  tick  angesetzt,  auf  welchem 
die  in  Abbild.  2  dargestellte  Yorladevorrichtung, 
bestehend  aus  einer  über  die  Schiffe  hinaus- 
ragenden und  mit  einem  Kopfwipper  ausgerüsteten 
Brücke,  errichtet  ist.  Bei  aller  Einfachheit  ge- 
stattet die  Anlage,  stündlich  300  t  zu  vorladen. 
Da  die  Beni-Saf  anlaufenden  Dampfer  gewöhn- 
lich ein  Fassungsvermögen  von  4000  bis  5<W0  t 
haben,  so  kann  die  Beladung  derselben  in  zwei 
Tagen  bequem  erfolgen.  Die  Belegschaft  der 
Grube  Baroud  nmfafst  gegenwärtig  etwa  800 
Mann,  von  denen  die  Erzgewinnung  noch  nicht 
einmal  die  Hälfte  in  Ansprach  nimmt.  Das 
andere  Personal  ist  bei  der  Vorrichtung,  der 
Förderung  und  Verladung  beschäftigt.  Die  grnfse 
Mehrzahl  der  Arbeiter  sind  Araber  marokka- 
nischer Herkunft,  welche  arbeitsamer  sein  sollen 
als  ihre  algerischen  Stammesgenossen.  Dazu 
kommt  ein  geringer  Prozentsatz  Neger  (Snda- 
neseu).  Der  tägliche  Arbeitslohn  schwankt  zwi- 
schen 1,60  und  1,80  JL 

Die  Grube  Baroud  ist  im  Jahre  1875  an- 
gehauen. Sie  lieferte  bereits  im  Jahre  1888 
250  000  t  Erz,  welches  zum  Preise  von  6,80  *M 
für  1  t  abgesetzt  wurde.  Im  ganzen  wurden 
aus  der  Lagerstätte  bisher,  wie  bereits  erwähnt, 
über  6  000  000  t  Eisenstein  gefördert.  Genauere 
Angaben  über  die  Gewinnungskosten  waren  von 
der  Grnbenverwaltung  nicht  zu  erhalten.  Da  die 
Tagesleistung,  auf  den  Kopf  der  Gesammtbelog- 
schaft  berechnet,  beinahe  1,7  t,  die  reine  Häuer- 
leistung bis  zu  6  t  erreicht,  stellt  sich  der 
Arbeitslohn  für  1  t  auf  etwa  1  <■  ¥>.  Macht  man 
für  die  Verzinsung8-,  Amortisations-,  die  sonsti- 
gen Gewinnuugs-,  Förderungs-,  Verladungs-  und 
Generalunkosten  nach  Erfahrungssätzen  bei  ähn- 
lichen Vorkommen  einen  Zuschlag  von  50  °yo  des 
Arbeitslohnes,  so  erhält  man  die  Gesarut-Selbst- 
kosten  der  Tonne  zu  allerhöchsten»  1,50  -M. 
Der  Verkaufspreis  richtet  sich  nach  der  Lage  des 
europäischen  Marktes,  kann  aber  zu  mindestens 
6  ,U  f.  d.  Tonne  (s.  Tabelle  1)  angenommen 
werden.  Das  Znsammentreffen  aufserordentlich 
günstiger  Lagerung»- ,  Gowinnungs-  und  Absatz- 
verhältnisse  macht  die  Grube  Baroud  zu  einer 


Art  Schlaraffenbergbau,  welcher  der 
einen  reichen  Gewinn  abwirft. 

In  der  Nähe  von  Beni-Saf  finden  sich  aufse-r 
den  bereits  erwähnten  Lagerstätten  von  Dar- 
Rih  und  Camerata  noch  die  teilweise  abgebauten 
Vorkommen  von  Sidi-Saf  und  Tenikrent.  Di« 
Lagerstätten  von  Dar-Rih  and  Camerata  stellen, 
wie  sich  am  Ausgehenden  verfolgen  läfst,  eine  Fort- 
setzung der  Erzführung  der  Grube  Baroud  dar. 
Von  der  letzteren  wird  nach  Camerata  ein 
Förderstollen  von  2400  km  Länge  getrieben. 
Die  Erze  haben  sich  hier  weniger  gut  aufge- 
schlossen als  in  dem  Hauptbetrieb.  Der 
gehalt  der  verschiedenen  Partien  ist  ein 
unregelmäßiger,  auch  keilt  die  Erzführung  nach 
der  Teufe  zu  viel  früher  aus  als  in  der  lirube 
Baroud. 

Weiter  östlich,  zwischen  Beni-Saf  und  Oran, 
liegt  die  Grube  Haonaria,  welche  in  den  sieb- 
ziger Jahren  zuerst  von  einer  englischen  und 
dann,  von  einer  französischen  Firma  betrieben 
wurde.  Die  Belegschaft  bezifferte  sich  im  Jahre 
1874  auf  200  Mann.  Der  geförderte  Eisenstein 
enthielt  47  bis  54  °/o  Eisen  und  IV»  bis  2".,  *,o 
Mangan.  Auch  dieses  Vorkommen  soll  nur  teil- 
weise abgebaut  sein. 

Ostlich  von  der  Stadt  Oran,  welche  einen 
sehr  guten  Hafen  hat,  zwischen  dieser  und  dem 
etwa  40  km  weiter  öBtlich  gelegenen  Hafonort 
Arzew,  stehen  in  der  Nähe  der  Vorgebirge 
Ferrat  und  Falcon  Eisenerze  an,  welche  ähnlich 
entstanden  zu  sein  scheinen  wie  die  von  Beni- 
Saf.  Am  Kap  Ferrat  findet  sich  ein  reiche* 
Branneisensteinlager;  in  den  Konzessionen  Tazout 
und  Djebel-Borosse  haben  Aufcchlnfearbeiten  von 
geringem  Umfang  das  Vorhandensein  bauwürdiger 
Roteisensteingänge  ergeben.  Der  Eisengehalt 
soll  im  Minimum  45  %  betragen,  sich  aber  in 
ausgedehnten  Partien  der  Vorkommen  bis  zu 
60  %  heben.  Während  die  Abfuhr  bei  diesen 
Vorkommen  bei  der  Nähe  der  Küste  nur  ver- 
hältniBniäfsig  geringe  Kosten  verursachen  wird, 
können  weiter  im  Land  hinein  aufgeschlossen* 
Lagerstätten  dieses  Bezirks  bei  dem  Mangel  oder 
der  schlechten  Beschaffenheit  der  Transportweg* 
vorläufig  keine  Bedeutung  beanspruchen. 

2.  Die  mittelalgerische  Gruppe.  Sie 
liegt  in  dem  Departement  Algier  in  einem  etwa 
40  km  breiten  Küstenstreifen  zwischen  den 
Städten  Tenes  und  Dellys.  Die  Vorkommen  sind 
hier  weniger  konzentriert  als  in  Oran,  sondern 
über  die  ganze  Küstenregion  hin  verstreut.  Sa 
rinden  sich  Eisenerze  in  der  Umgebung  der  Orte 
Tenes,  St.  Cyprienne  des  Attafs  (östlich  von 
Orleansville),Cherchel,  Miliannah,  Blidah,  Mener- 
ville  und  östlich  von  der  Stadt  Algier  in  den 
Djudjnragebirge.  Im  Abbau  sieht  gegenwärtig 
keines  der  Vorkommen. 

In  der  Nähe  von  Tenes  sind  die  Vorkommen 
von  Djebel-Hadid  and  Beni-Aguil  bekannt.  In 


Digitized  by  Google 


15.  Juni  1903. 


Die  Eitenerzlagerstätten  Sordwtttafrikas. 


Stahl  und  Eisen.  721 


dem  enteren  ist  ein  Roteisenstock  bis  in  be- 
trächtliche Tiefe  niedersetzend  aufgeschlossen 
worden.  Die  Konzession  der  Gräberei  Beni- 
Aguil  deckt  sich  mit  einem  Kupfererzfeld  und 
enthält  eine  Eisenerzlagerstätte,  deren  Abbau 
graten  Erfolg1  verspricht.  Wichtigere  Vorkommen 
warden  in  der  Umgebung  von  8t.  Cyprienne  des 
Attafs  entdeckt.  Hier  findet  sich  etwa  21  km 
östlich  von  Orleansville  beim  Bahnhofe  Temon- 
laga  eine  in  den  siebziger  Jahren  teilweise  ab- 
gebaute Roteisensteinlagerstütte  von  grofser  Aus- 
dehnung, welche  ein  Eisenerz  mit  einem  mitt- 
leren Eisengehalt  von  5«  °/°  lieferte.  Das 
Muttergestein  ist  auch  hier  ein  älterer,  durch 
eisenreiche  Wasser  imprägnierter  Kalk.  Zu  der- 
selben Zeit  stand  auch  der  etwas  südlich  von 
Tetnoulaga  gelegene  Tagebau  von  Tiberkanin 
im  Betrieb.  Dort  sollen  2  mächtige  Gänge  von 
hochhaltigem  Boteisenstein  anstehen.  Bei  dem 
Bahnhofe  von  St.  Cyprienne  des  Attafs  selbst 
und  auf  beiden  Ufern  des  etwas  östlich  davon 
gelegenen  Baches  Qued  Rouina  wurde  ebenfalls 
in  den  siebziger  Jahren  ein  edler,  aber  sehr 
weicher,  in  Kalken  abgelagerter  Roteisenstein 
durch  Tagebau  gewonnen. 

In  der  Umgebung  von  Cherchel  sind  eine 
Reihe  reichhaltiger  Vorkommen  aufgeschlossen, 
von  denen  die  von  Messelmoun  und  Gourayas 
die  griffst*  Bedeutung  haben.  Bei  der  Nähe  der 
Häfen  Cherchel  und  Gourayas  lägen  die  Trans- 
portverhältnisse hier  sehr  günstig;  der  Grund 
dafür,  dafs  man  trotzdem  die  früher  betriebene 
Gewinnung  eingestellt  hat,  dürfte  in  den  schäd- 
lichen Beimengungen  des  Eisensteins  zu  Buchen 
«ein,  der  bei  einem  hohen  Eisengehalt  bis  zu 
mehreren  Prozenten  Kupfer  und  Schwerspat 
führt.  Bei  Gourayas  steht  in  mächtigen  im 
Mergel  auftretenden  Gängen  Spateisenstein  an, 
welcher  nach  den  Ausgehenden  zu  in  Roteisen- 
steine umgewandelt  ist.  Die  Lagerstätte  wurde 
zu  Anfang  der  siebziger  Jahre  von  der  franzö- 
sischen Ohatillon  et  Cotnmentry  Compagnie  vor- 
übergehend in  Bau  genommen.  Der  englischen 
The'  Wigan  Coal  and  Iron  Co.,  welche  die 
1»  km  westlich  des  Hafens  Cherchel  gelegene 
Ornbe  MesBelmonn  betrieb,  gelang  es  längere 
Zeit,  aus  den  reineren  Erzen  ein  Roheisen  her- 
zustellen, welches  an  der  eingegossenen  Marke 
-Measelmoun"  kenntlich  und  auf  dem  englischen 
Markte  sehr  beliebt  war.  Doch  wurden  die 
Erze  beim  Fortschreiten  des  Abbaus  so  unrein, 
dafs  der  Betrieb  im  Jahre  18H1  eingestellt 
wurde.  Vorkommen  ähnlicher  Art  linden  sich  in 
demselben  Bezirke  bei  Sidi-Sliman,  Kef-el-Am- 
beur  und  anderen  Pnnkten. 

Von  den  Erzlagerstätten  in  der  Umgegend 
v»n  Miliannah  besitzt  nur  die  etwa  1 1  »  km 
nördlich  des  Ortes  gelegene  Grube  von  Zaccar- 
Kharbi  einige  Bedeutung.  Die  grofse  Entfernung 
'•um  Meere  liefs  den  früher  aufgenommenen  Be- 


\  trieb  bald  zum  ErHegen  kommen.  Auf  dieses 
Vorkommen  hin  wollte,  wie  bereits  erwähnt, 
Abd-el-  Kader  eine   eigene   algerische  Eisen- 

I  Industrie  begründen. 

Die  Erzvorkommen  in  der  Nähe  von  Blidah 
weisen  durchweg  hohen  Eisengehalt  auf;  doch 

j  wird  auch  hier  der  Wert  der  Erze  durch  star- 
ken Schwefel-  und  Knpfergehalt  herabgesetzt. 
Dieser  Umstand  hat  zur  Einstellung  der  9  km 
westlich  von  Blidah  gelegenen  Soumahgrube  ge- 
führt, welche  früher  von  der  Soninah-Tafna- 
Compagnie,  der  Vorgängerin  der  Mokta- Com- 
pagnie im  Besitze  von  Beni-Saf,  betrieben  wurde. 
In  kalkreichen  Schiefern  tritt  hier  ein  über 
4  km  anhaltendes  Branneisensteinlager  mit  einem 

;  mittleren  Eisengehalt  von   60  bis  «5%  auf; 

|  nach  der  Teufe  zu  setzt  die  Erzführung  in 
Spateisensteiii  um  und  keilt  bald  aus.  Gering- 
haltigere und  stark  verunreinigte  Erze  stehen 
in  der  etwas  weiter  von  Blidah  gelegenen  Kon- 
zession Bouüara  an. 

Vielversprechende  Aufschlüsse  wurden  in 
neuerer  Zeit  in  der  Umgebung  des  östlich  von  der 
Stadt  Algier,  mitten  zwischen  dieser  und  Dollys 
gelegenen  Städtchens  Menerville  gemacht.  Die 
Natur  dieser  Lagerstätten  ist  eine  andere  als 
bei  den  bisher  beschriebenen  Vorkommen.  Ein 

!  Gemisch  von   Brauneisenstein   und  Eisenoxydul 

!  führende  Gänge  treten  in  den  alten  Schiefern 
auf.  Ihre  Entstehung  ist  jedenfalls  auf  die 
Durchbrüche  eruptiver  Gesteine  zurückzuführen, 
welche    für   den   geologischen   Aufbau  dieser 

I  Gegend  charakteristisch  sind.  Der  Betrieb  der 
auf  diese  Vorkommen  verliehenen  Konzessionen, 
von  denen  die  von  Ain  Oudrer  die  bedeutendste 

i  zu  «ein  scheint,  soll  in  der  nächsten  Zeit  auf- 
genommen werden.  Mit  der  Erwähnung  einiger 
noch  nicht  näher  bekannter  lioteisensteinvor- 
koinmen  in  dem  Djurjuragebirge  sei  die  Be- 
sprechung der  mittelalgerischen  Gruppe  abge- 
schlossen. 

3.  Die  ostalgerische  Gruppe.  Die 
Küstengegend  des  Departements  Constantine 
wird  von  einer  Kette  von  Eisenerzvorkommen 

I  durchzogen ,  welche  in  der  Nähe  der  Orte 
Bougie,  Djidjelli,  Collo,  Philippeville  und  Bona 

!  gröisere  Bedeutung  annehmen.    Die  Entfernung 

i  bis  zur  Küste  beträgt  gewöhnlich  nur  20  bis 
30  km.  Weiter  ins  Land  hinein  liegen  60  km 
und  mehr  von  der  Küste  entfernt  Lagerstätten 

!  bei  Setif,  Guelma,  Aih-Beida  und  Sonkahras. 
In  der  Umgebung  von  Bougie  und  Djidjelli 
streichen  zahlreiche  Vorkommen  zu  Tage  ans. 
Die  Erzführung  besteht  gewöhnlich  in  einem 
innigen  Gemische  von  Braun-  und  Roteisenstein. 
In  den  Gruben  von  Kandiron  (20  km  südöstlich 
von  Bougie)  und  Beni-Guendouz,  welche  beide 
früher  von  den  Arabern  betrieben  wurden,  soll 
in  nächster  Zeit  mit  den  AufBchlufsarbeiteu  be- 
gonnen werden.     Der  Eisenstein,  besonders  des 
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letzteren  Vorkommens,  soll  von  der  vorzüg- 
lichsten Qualität  sein.  15  km  von  Bougie  steht 
auf  einem  Berge  bei  520  m  Höhe  ein  bedeutendes 
Lager  von  Roteisenstein  in  Nummulitenkalken 
an.  Bei  dem  Kap  Cavallo  soll  ein  2  m  mäch- 
tiges Brauneisenstein lager,  an  der  Lokalität  Tader- 
gout  ein  über  2  km  durchsetzendes,  bis  7  m 
mächtiges  Lager  von  Roteisenstein  aufgeschlossen 
sein.  Hochmanganhaltig  ist  der  Eisenstein  von 
der  Örtlichkeit  Iselan.  In  dieser  üegend,  welche 
noch  sehr  wenig  durchforscht  ist,  finden  sich 
auch  häufig  Schwefelkiesablagerungen.  Bei  der 
Örtlichkeit  Mansonviah  bei  Qued  Marka,  8  km 
von  ßougie  und  dem  Meere,  hat  man  ein  Schwefel- 
kieslager  von  10  bis  15  m  Mächtigkeit  mit  einem 
Vorrat  von  3-  bis  400  000 1  entdeckt.  Ein  anderes 
Vorkommen  hat  100  m  Länge  bei  20  m  Breite. 
Die  wichtigste  Lagerstätte  in  der  Umgebung 
von  Collo  ist  die  von  Ain  Sedina,  1 1  km  nord- 
östlich dieser  Stadt.  In  der  Nähe  des  dort  aus 
den  jüngeren  Schichten  emportauchenden  Gneis- 
masBivs  finden  sich  linsenartige  Vorkommen  von 
Schwefelkies,  Magnet-  und  Brauneisenstein  in 
Eruptivgesteinen. 

Zur  Ausbeutung  der  gröfstenteils  dem  Staat 
gehörigen  Konzessionen  in  der  Umgegend  von 
Collo  bildete  sich  1877  in  PariB  eine  Gesell- 
schaft, welche  als  Konkurrentin  der  Mokta-Gesell- 
schaft,  aber  gänzlich  erfolglos  auftrat.  Die 
Eisenerzgewinnung  in  Ain  Sedma  wurde  im  Jahre 
1885  eingestellt,  seit  1898  ist  der  Abbau  des 
Schwefelkieses  wieder  aufgenommen. 

In  der  Umgegend  von  Philippeville,  haupt- 
sächlich östlich  von  diesem  Hafenortc,  ist  eine 
Reihe  von  Eisenerzlagerstätten  aufgeschlossen, 
welche,  ohne  gerade  hervorragend  reich  zu  sein, 
sonstiger  günstiger  Verhältnisse  halber  abbau- 
würdig erscheinen.  Das  wichtigste  Vorkommen 
ist  das  der  seit  18«i6  stilliegenden  Grube  Filfilu, 
1<»  km  östlich  von  Philippeville.  Die  Konzession 
liegt  dicht  am  Meere  und  umfalst  etwa  1  (>  qkm. 
Das  Lager  zieht  sich  ringartig  um  den  quellen- 
reichen  Filfilaberg.  Seine  Erzffihrnng  besteht 
in  Magnet-,  Rot-  und  Brauncisensteinflözen  von 
wechselnder  Mächtigkeit,  welcho  durch  Lagen 
eines  roten,  stark  eisenschüssigen  Tones  oder 
Schiefers  getrennt  werden. 

Wie  die  Mächtigkeit,  so  ist  auch  das  Ein- 
fallen der  erzführenden  Schichten  sehr  verschieden. 
Im  allgemeinen  sind  aber  die  Aussichten  für 
die  Eröffnung  des  Betriebes  sehr  günstig.  Die 
Bildung  des  Erzlagers  ist  jedenfalls  auf  eisen- 
haltige Quellen  zurückzuführen,  welche  in  den 
Spalten  zwischen  den  Schiefern,  Kalken  und  in 
der  Nähe  anstehenden  Eruptivgesteinen  empor- 
stiegen und  je  nach  Temperatur  und  Druck 
ihren  Eisengehalt  als  Rot-,  Magnet-  oder  Braun- 
eisenstein zur  Ablagerung  brachten.  In  der 
Ecolc  des  mines  zu  Paris  und  auf  englischen 
Hüttenwerken  ausgeführte  Analysen  ergaben  fol- 


gende Zusammensetzung  der  verschiedenen  Eigen- 
steinarten : 

1.  Nach  Analysen  der  Ecole  des  mines  in 
Paris : 


Gehalt  an: 


Brano-  Rot-  Xtgirt- 
cUeaitetn  eUentteta  eUta»t«ii 

»■*       I       «.  'f. 


Fe.0.  .  .  .  . 
CaO  .  .  .  . 
AUG,  .  .  .  . 
Sil),  .  .  . 
MmOi  .... 
MgO  .  .  .  . 
H18O«  .  .  . 
Phosphorsäure 
Glilbverlust  . 


99,20 


0,60 


0,006 


91,8 
0.2 
0,5 

Lß 

0,05 
0,02 
0,08 
5,60 

99,85 


96.30 
0,10 
0,3 
1.3 
0.06 
0,120 

0,06 
1,60 


Zusammen  .  .  .    99,806     99,85  99,92 
Eisenaosbringeu  der  Probe  |  70  63  66 

2.  Nach  in  Newcastle-on-Tyne  gemachten 
Analysen  des  Brauneisensteines: 

(Gehalt  an:  Br,u».,.*«.t«»^ 

Metallischem  Eisen  ....  71,39  70,25 

Unlöslichen  Substanzen   .  .  0,93  1,07 

Phosphorsäure   0,08  0,06 

Schwefel   0,06  0.05 

Auf  einem  französischen  Hüttenwerke  wurden 
aus  zwei  verschiedenen  Erzarten  von  Filfila  72  Vo 
dankelgraues,  bezw.  73,20  °/o  lichtgraues  Roh- 
eisen erschmolzen.  Die  Lagerstätte  ist  durch 
gröfsere  Aufschlufsarbeiten  (Schürf-Gräben  und 
Stollen,  einfallende  Strecken  und  saigere  Schürf- 
schächtchen)  eingehend  untersucht  worden.  Be- 
sitzer der  Konzession  ist  gegenwärtig  die  Firma 
Lessueur  et  Cie.  zu  Philippeville.  In  dem  Tale 
Qucd  Rira,  in  welchem  dieses  Vorkommen  liegt, 
sind  an  den  östlichen  und  nördlichen  Berges- 
hängen noch  mehrere  zu  Tage  ausgebende  Lager- 
stätten festgestellt,  von  denen  eine  nach  der 
Schätzung  des  Bezirks-Bergingenieur»  über  einen 
Vorrat  von  mindestens  2  Millionen  Tonnen  Ter- 
fügon  soll.  In  den  Gruben  Ain  •  Ben  -  Merouan 
und  Fendeck,  den  seitlichen  Fortsetzungen  des 
Filfila- Vorkommens,  liegen  die  Verhältnisse  ähn- 
lich wie  bei  diesem.  Der  Betrieb  soll  nach 
Erbauung  einer  von  Philippeville  nach  Filfila 
projektierten  19  km  langen  Bahn  anfgenommfo 
werden.  Die  Transport-  und  Verladungskosten 
werden  auf  etwa  2  Ji  f .  1  t  veranschlagt. 

Die  gröfsten  Eisenerzschätze  der  ostalgerischeo 
Gruppe  enthält  die  Umgebung  von  Bona.  P*s 
Vorkommen,  welches  durch  seine  grofBe  Ergiebig- 
keit, den  hohen  Eisengehalt  nnd  die  Reinheit 
seiner  Erze  den  Ruf  des  algerischen  Eisensteines 
begründet  hat,  ist  das  von  Ain-Mokra  oder  Mokts- 
el-Hadid,  welches  schon  in  der  Vandalenint 
gebaut  worden  ist.  Mokta-el-Hadid  liegt  röt- 
lich des  Gebirgszugs,  der  sich  vom  Kap  de  Fer 
bis  zum  See  Fezzara  erstreckt;  es  ist  mit  dem 
östlich  gelegenen  Hafen  von  Bona  durch  eüte 
von  der  Grubenbesitzerin  gebaute  Eitransport- 
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bahn  von  33  km  Länge  verbunden.  Auf  die 
Aufschlüsse  in  der  Unigegend  von  Mokta  sind 
neben  der  Konzession  A'in  Mokra  die  ebenfalls 
im  Betrieb  stehenden  Gruben  Karesas,  Boa, 
Hamm,  Meboudju  und  El-Mkinnen  verliehen, 
deren  Erze  nach  der  Zusammensetzung  und  der 
Art  des  Vorkommens  den  von  AYn  Mokra  aufser- 
ordentlich  ähnlich  sind.  Neben  den  Lagerstätten 
der  vorgenannten  Gruben  finden  sich  Vorkommen 
von  geringerer  Wichtig- 
keit, so  ein  Erzbutzen 
von  etwa  1 20  m  Länge 
und  20  m  Mächtigkeit 
in  der  Nähe  bei  Medja 
Rassout  an  dem  nach 
Bona  gelegenen  äußer- 
sten Ende  des  Sees  Fez- 
zara.  Sehr  reich  an  Eisen- 
stein-Butzen  und  -Nestern 

sind  auch  die  stark  ampkibolitführenden  grünen 
Glimmerschiefer,  welche  am  Kap  de  Garde  12  km 
nördlich  von  Bona  anstehen. 

Die  Eisenerze  von  AYn  Mokra  treten  in  dem 
inselartig  aus  der  Kreide  hervorragenden,  aus 
Gneisen  und  Glimmerschiefern  zusammengesetzten 
Massiv  auf,  dessen  Grundstock  der  alte  Gneis 
von  Edough  bildet  (Abb.  3).  Auf  denselben 
folgt  zunächst  eine  starke  Gneisschicht,  welche 


Teile  des  Lagers  etwa  30  °;  im  östlichen  gilt 
dieser  Neigungswinkel  nur  für  den  oberen  Teil 
des  Vorkommens,  während  der  untere  eine  steilere 
Neigung  annimmt.  Die  Mächtigkeit  ist,  wie  das 
nachstehend  gegebene  NS-Profil  (Abb.  4)  er- 
kennen läfst,  eine  stark  schwankende.  Während 
sie  häufig  auf  60  m  und  darüber,  bis  95  m, 
steigt,  beträgt  sie  im  Hauptlager  durchschnitt- 
lich 8  bis  10  m,  und  nimmt  in  grösserer  Teufe 


IO0O 


Edough 


Abbildung  8.    Profil  des  Gebirges  von  Mokta  el  Hadid. 


gleichmäfsig  und  schnell  ab.  Die  ursprünglich 
vorhandenen  Erzvorräte  beliefen  sich  auf  etwa 
15  Millionen  Tonnen.  Einer  der  Stöcke  im  west- 
lichen Teile  des  Lagers  lieferte  allein  800  000  t. 
Die  Erzführung  nimmt  nach  der  Teufe  und  nach 
Westen  zu  allmählich  ab  und  macht  schliefslich 
tonigen  und  kalkigen  Partien  Platz.  Im  Osten 
ist  sie  durch  eine  Verwerfung  abgeschnitten. 

In  der  Mitte  der  Lagerstätte  zeigt  das  Erz 
rote  Farbe  und  stellt  sich  als  ein  inniges  Ge- 
misch von  Braun-  und  Magneteisenstein  dar. 
In  den  Grenzzonen  geht  die  rote  Farbe  des 
Erzes  dnrch  den  zunehmenden  Kalkgehalt  in  eine 
graue  über.  Auch  herrscht  hier  der  Magnet- 
eisenstein vor.  Der  Mangangehalt  ist  stellen- 
weise recht  hoch,  schwankt  aber  nach  der  Ört- 
lichkeit sehr. 

Über  die  Zusammensetzung  des  Eisensteines 
werden  folgende  Angaben  gemacht : 


Bistandteile 


Nach  Fuchs 
und  de  Launay 

 a  


Nach  Trapj» 


Abbildung  4. 

häuüg  von  dünnen  Pyroxenitschichten  durchsetzt 
wird.  Diesen  mittleren  Gneis  überlagert  ein 
granatführender  Glimmerschiefer  mit  mächtigen 
Zwischenbändern  von  metamorphen  Kalken  und 
Tonschiefern.  In  einer  grofsen  linsenartigen 
Ablagerung  der  letzteren,  welche  sich  durch  drei 
Hügel  und  insgesamt  über  2  km  Längserstreckung 
fortsetzt,  finden  sich  die  Eisenerze  in  einzelnen 
stockartigen  Ablagerungen,  welche  vielfach  durch 
Zwischenmittel  perlschnurartig  verbunden,  manch- 
mal aber  auch  durch  taube  Partien  getrennt 
sind.  Die  Hauptstreichlinie  verläuft  von  NW 
nach  SO.    Das  Einfallen  betrilgt  im  westlichen 


Fe*0,   88,25  81,87 

MnO   0,5—6,25  4.55 

SiOi   b\l  6,00 

AliOj   1,5  0,9 

CaO   i         0,45  0,4 

8   0,09-0,66 

P   1     0,0-0,008  — 

Cn   0,001-0,04  Spur 

Ti   I,<t0-«,()1 

Verlust  ...  |  1,9  6,28 

Aus  der  zweiten  Probe  wurden  57,5  °/«  Koh- 
eisen  mit  einem  durchschnittlichen  Mangangehalt 
von  2,88  °/n  erschmolzen.  Bei  dem  geringen 
Einfallen  der  Lagerstätten  in  den  oberen  Tenfeu 
war  es  möglich,  einen  grofsen  Teil  derselben 
durch  Tagebau  zu  gewinnen.  Die  Kosten  stellten 
sich  dabei  auf  nur  0,44  .AI  f.  d.  cbm  anstehendes 
Erz.  Da  die  Geleise  der  nach  Bona  führenden 
Transport  bahn  durch  Einschnitte  in  den  die 
Lagerstätte   umgebenden  Bergring  bis  auf  die 
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Sohle  des  Tagebaues  geführt  and  mit  dem  Fort- 
schreiten desselben  entsprechend  gesenkt  werden 
konnten,  waren  auch  die  Förderkosten  recht 
niedrig.  Nach  dem  bereits  vor  geraumer  Zeit 
erfolgten  Abbau  der  oberen  reichen  Etagen  mufste 
man  allerdings  zum  unterirdischen  Betrieb  über- 
gehen, bei  welchem  sich  die  gesamten  Gewinnungs- 
kosten f.  d.  Tonne  auf  1,20  bis  2  M  stellten. 

Die  ebenfalls  der  Mokta- Gesellschaft  gehörige, 
seit  1872  in  Betrieb  stehende  Grube  Karesas  ist 
etwa  12  km  von  Bona  entfernt.  Der  ursprünglich 
anstehende,  auf  2  Millionen  Tonnen  geschätzte 
Erzvorrat  ist  bereits  grösstenteils  durch  Tage- 
bau oder  unterirdischen  Betrieb  gewonnen. 

Die  Förderung  von  Mokta  hatte  bereits  im 
Jahre  1874  mit  430  000  t  ihren  Höhepunkt  er- 
reicht.    Im   Jahre    1888   war   sie  schon  auf 


die  unmittelbar  an  der  Küste  gelegenen  Groben 
ausgeschlossen.  Aus  demselben  Grunde  ist  an 
einen  gewinnbringenden  Abbau  der  schönen  Rot- 
eisensteinlager des  Djebel  Anini  (24  km  nord- 
westlich von  Setif),  welche  in  ihrer  Entstehung 
dem  Vorkommen  von  Boni-Saf  ähneln,  oder  gar 
der  noch  weiter  ins  Land  hinein  liegenden  Ein- 
zelvorkommen bei  Guelma,  Soukahras,  ATn  Beida 
und  Tebessa  vorläuüg  nicht  zu  denken;  so  be- 
deutend auch  deren  Erzvorräte  sein  mögen.  Bei 
Tehessa*  soll  ein  Brauneisensteinlager  mit  etwa 
5  000  000  t  Erz  aufgeschlossen  sein. 

III.  Eisenerzvorkommen  in  Tunis. 

In  der  Regentschaft  Tunis  stellten  sich  vor 
der  Besetzung  durch  die  Franzosen  im  Jahre  1SH1 
einer  geologischen  Durchforschung  des  Landes  ähn- 


Abbildung  5. 
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Abbildung  ü. 
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Abbildung  7. 


Abbildung  8. 


127  000  t  gefallen.  Seitdem  ist  sie  nur  wenig 
zurückgegangen.  Für  die  nächste  Zeit  ist  wieder 
ein  Anwachsen  der  Förderung  zu  erwarten,  da 
die  Gruben  El-Mkinnen,  Meboudja  und  Bon- 
Hamra  in  Betrieb  genommen  sind. 

Die  am  meisten  östlich  gelegeneu  Vorkommen 
des  algerischen  Kflstenstreifeus  finden  sich  in  der 
Umgebung  des  kleinen  Hafens  La  Calle  nahe 
der  tunesischen  Grenze.  Es  ist  dort  unter  anderem 
ein  15  m  mächtiges  und  100  m  langes  Roteisen- 
steinlager bekannt,  dessen  Ausbeutung  vorläufig 
der  Mangel  brauchbarer  Abfuhrwege  entgegen- 
steht. Dieser  Milsstand  macht  sich  noch  viel 
mehr  bei  den  weiter  von  der  Küste  abgelegenen 
Vorkommen  in  der  Umgegend  von  Setif  fühlbar. 
Es  wäre  zwar  leicht  möglich,  einen  gröfseren 
Teil  derselben  durch  Zweigbahnen  an  die  ost- 
algerische Linie  anzuschliefsen ;  doch  erscheint 
eine  Konkurrenz  derartiger  Unternehmen  gegen 


liehe  Schwierigkeiten  entgegen  wie  in  Marokko 
Jetzt,  wo  der  Rey  von  Tunis  nur  mehr  eine 
Scheinherrschaft  führt,  und  der  wahre  Macht- 
haber im  Lande  der  französische  Regent  ist, 
sind  die  Geologen  munter  an  der  Arbeit.  Die  be: 
der  Regentschaft  in  Tunis  eingerichtete  Bers- 
abteilung  ist  mit  Konzessionsanträgen  überhäuft. 

Im  Jahre  1901  sind  nicht  weniger  als  539  Er- 
laubnisscheine zum  Schürfen  auf  die  verschiedenen 
Mineralien  erteilt  worden.  Da  die  französische 
Verwaltung  eifrig  den  Rau  von  Wegen,  welche 
unter  der  Araberherrschaft  nur  dem  Namen  nach 
bekannt  waren,  und  Eisenbahnen  betreibt,  dürften 
die  Verkehrsverhältnisse  bald  eine  bemerkens- 
werte Ressernug  erfahren.  Damit  wird  für  die 
Eröffnung  vieler  Rergbaubetriebe  die  Haopt- 
Schwierigkeit  auB  dem  Wege  geräumt  sein. 
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Die  wichtigsten  Eisenerzvorkommen  Tunesiens 
sind  die  des  Bezirks  von  Tabarka,  welcher  sich 
von  der  algerischen  Grenze  bis  nach  Biserta 
erstreckt.  Zahlreiche  Ausbisse  von  Eisenerz- 
lagern sprechen  dafür,  dafs  die  tnnesische  Nord- 
küste noch  viele  angehobene  Erzschätze  birgt. 

Die  Eisenerze  von  Tabarka  gehören  der 
Kreideformation  an.  Sie  finden  sich  in  einer 
Keihe  isolierter,  längs  der  Meeresküste  zwischen 
den  Orten  Tabarka  und  Kap  Serrat  sich  erheben- 
der Hügel,  deren  Basis  ans  gleichmafsig  ge- 


Abbildung 9. 


schichteten  untereocänen  nnd  miocänen  Sand- 
steinen besteht.  Auf  diesem  Sockel  sind  zu- 
nächst weife,  rot  oder  bläulich  gefärbte  Mergel- 
tone und  Tonschiefer  nnd  darauf  die  Eisenerze 
and  eisenerzführenden  Konglomerate  mulden- 
förmig abgelagert.  Im  Hangenden  folgt  dann 
gewöhnlich  wieder  eine  Tonschicht.  Ein  von 
Süden  nach  Norden  gezogenes  Normalprofil  der 
beiden  Muldenflügel  geben  die  Abbildungen  5 
und  6.    Wie  sich  ans  denselben  nnd  den  Abbil- 


Abbildung  10. 


düngen  7  nnd  8  erkennen  lälst,  wechselt  das  Ein- 
fallen in  den  verschiedenen  Partien  des  Lagers 
sehr.  In  dem  letzteren  finden  sich  hie  und  da 
gröfsere  Einlagerungen  eines  roten,  stark  eisen- 
schüssigen Tones  (Abbild.  9). 

Durch  die  Erosion  sind  die  Erze  auf  den  höch- 
sten Erhebungen  der  Hügel  soweit   freigelegt,  , 

dafs  sie  direkt  die  Kuppen  —  eiserne  Berge  

bilden  (Abbild.  10  und  11). 

Hie  in  der  nordafrikanischen  Regenzeit  vom 
Himmel  stürzenden  Wassel  massen  haben  die  früher 
auf-  und  umgelagerten  Tone  und  Saudsteine 
(Abbild.  12)  nnd  oft  bedeutende  Erzmassen  hin- 
weggeführt, und  in  seitlichen  Vertiefungen  der 
Hügel  oder  am  Fufse  der  letzteren  abgelagert. 
Deshalb  finden  sich  dort  häutig  sekundäre  Vor- 


kommen in  taschenartiger  Form.  Die  Erze 
treten  in  mächtigen,  zusammenhängenden  und 
auf  gröfeere  Erstrecknng  durchsetzten  Bänken 
oder  in  einzelnen  riesigen  Blöcken,  welche 
durch  roten  Ton  verkittet  oder  in  denselben 
eingebettet  sind ,  auf.  Der  Ton  hat  oft  einen 
so  grofsen  Eisengehalt,  dafs  er  verhüttbar  wird. 
Seiner  Zusammensetzung  nach  ist  das  Erz  ein 
Gemisch  von  brannrotem  Rot-  und  glimmer- 
reichein  Brauneisenstein.  Das  beste  Feld,  das 
von   Raz-Radghet,    hat  die  Gesellschaft  von 


Mokta-el-Hadid  nebst  der  Bucht  von  Tabarka 
von  den  Meknas,  einem  Zweigstamme  der  noch 
vor  20  Jahren  wegen  ihrer  Wildheit  berüchtigten 
Kroumirs,  erworben.  In  dem  Felde  findet  sich 
eine  der  oben  beschriebenen  kuppen-  und  taschen- 
artigen Lagerstätten,  welche  ringsum  von  Sand- 
steinen umgeben  sind.  Der  durchschnittliche 
Eisengehalt  sinkt  selten  unter  55  °/o.  Der 
Mangangehalt  beträgt  durchweg  2  bis  .5  % ; 
deshalb  kann  der  Tabarka-Eisenstein  dem  besten 
Bilbaoerz  an  die  Seite  gestellt  werden.  Die 
Lagerstätte  ist  vielfach  von  kleinen  Schnürchen 


Abbildung  12. 


und  Drusen  mit  Manganerzausfüllung  durchsetzt; 
von  Schwefel  und  Phosphor  finden  sich  in  dem 
Eisenstein  gewöhnlich  nur  Spuren. 

Die  östlich  dieser  Lagerstätten  gelegenen 
Felder  Tamera,  Bourchiba  und  Üued-bou-Zemma 
wurden  von  den  Kronmirstämmen  der  Nefzaa 
nnd  Moghodis  an  die  Societe  des  etudes  des 
mines  de  Tabarka  abgetreten.  Sie  liegen  in 
unmittelbarer  Nachbarschaft  des  Hafens  von 
Kap  Serrat  und  sind  in  der  Ablagerungsform 
dem  Vorkommen  von  Tabarka  äufserst  ähnlich. 
Über  die  Erzvorräte  dieser  Felder  und  die 
hauptsächliche  Zusammensetzung  ihrer  Eisen- 
steine geben  die  folgenden  Angaben  Auskunft, 
welche  bei  einer  vor  12  Jahren  vorgenommenen 
Untersuchung  ermittelt  wurden. 
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fio«hülitpr  _ 
Envorrat  Zusammensetzung 

,                        <W  En« 

in  t  || 

Tamera  .  . 

1  112  000    70        2,05  0,055 

Oued-bou-Zemma  .1865  000  74,2  2.3  0,07  : 
Bourchiba     ....    2000  UM)    75       2,4  0.041 

Der  Eisengehalt  ist  hier  im  allgemeinen 
geringer,  als  im  Felde  Tabarka.  Er  bleibt  im 
groteen  Durchschnitt  unter  55  °/°-  Eine  Aus- 
nahme bildet  der  auf  dem  rechten  Ufer  des 
Baches  Oued-bou-Zemma  anstehende  Brauneisen- 
stein, welcher  einen  Eisengehalt  von  HO  bis  02  % 
erreicht. 

Da  die  Kuppen-  oder  Taschenform  der  Lager- 
statten bei  Tabarka  den  Ausbau  sehr  erleichtern 
wird,  verspricht  die  Gewinnung  eino  recht  billige 
zn  werden,  dagegen  werden  sich  <li«i  Kosten  des 
Transports  nach  den  Schiffen  höher  stellen,  als 
man  bei  der  Niihc  des  Meeres  annehmen  könnte. 
Da  die  ungünstige  Knstenbildnng  die  Anlage 
eines  guten  Hafens,  wenigstens  in  der  Nahe  der 
östlichen  Vorkommen,  nicht  znlafst,  lnul's  eine 
Eisenbahn  nach  dem  Hafen  von  Kap  Serrat, 
der  von  der  wenig  geschützten  Bucht  von  Ta- 
barka 40  km  abliegt,  oder  bis  zu  der  noch 
weiter  entfernten  Stadt  Biserta  gebaut  werden. 

Eine  grofse,  aber  für  die  Abfuhr  nicht  be- 
sonders günstig  liegende  Konzession  hat  neuer- 
dings die  Firma  Schneider-Creusot  erworben. 

Südwestlich  der  Stadt  Tunis  liegen  in  einer  j 
Entfernung  von  etwa  170  km  sehr  ausgedehnte  ! 
Eisenerzvorkommen  in  hügeligem  Terrain ,  das 
von   den  Arabern   ..das  Eisengebirge u   genannt  [ 
wird.   Die  Erze  treten  in  der   Kreideformatiou  ! 
tingehörigen  Mergeln  auf  und  sind  in  etwa  4o  m 
Teufe    erschürft.     Eine    nähere  Beschreibung 
dieser  Vorkommen  gab  nebst  einer  Aufstellung 
der  voraussichtlichen  Gewinnungskosten  ein  eng- 
lischer Ingenieur  Mc.  Inicrny  in  einem  Hericht* 
an  den  britischen  Konsul  in  Tunis. 

Danach  ergab  die,  Analyse  zweier  Droben, 
welche  der  bedeutendsten  Lagerstatte  entnommen 
waren,  folgende  Zusammensetzung  der  Erze: 


I 

U 

Fe  . 

FesOj    .   .  . 

.   .  2.0 

H  O  r  CO,. 

5.HÖ 

Mn .  . 

.      ■  M 

Si  

1.10 

S  . 

.   .  .  0.ort2 

0.20 

F 

P*0  ,  .  .  . 
As  

.  0,25 
Snur 

Das  Vorkommen  liegt  22  km  von  der  Bahn- 
station entfernt,  mit  welcher  es  durch  eine  An- 
schlufsbahn  verbunden  werden  mutete.  Dazu 
käme  der  Transport   auf  der  Hauptlinie  nach 

*  „The  Iron  and  Coal  Trade*  Review«  1002, 
S.  1430  'ff. 


Tunis  mit  et  wa  150  km.  Dal's  im  Hinblick  aef 
die  Lange  des  Abfuhrweges  die  Aussichten  für 
die  Eröffnung  eines  Betriebes  trotz  der  Wm- 
steigerung  des  Erzes  durch  den  hohen  Mangan  - 
gehalt  nicht  gerade  verlockend  sind,  geht  ans 
der  Kostenaufstellung  des  Berichtes  deutlieh  her- 
vor. Die  Gesamtkosten  der  Tonne  an  Bord  des 
Schiffes  im  Hafen  Tunis  würden  sich  nach  dem- 
selben auf  rund  7  Ji  stellen  und  aus  folgenden 
Posten  zusammensetzen: 

Gewinnungskosten   0,83 

Berfrwexkssteuer   0.41  „ 

Vertriebskosten   0.75  - 

Wagenverladung  anf  der  Grube  0,41  „ 

Kisenhahnfracht   4,25  . 

Schiffsverladung   0.33  . 

O.fth .  h 

Bei  dein  mittleren  Stand  der  Erzpreise 
(Tabelle  1)  wäre  also  nur  eiu  geringer  Gewinn 
zu  erzielen. 

Der  Art  und  der  Bildung  nach  lassen  sich  die 
nordwestafrikanischen  Vorkommen  in  4  Gruppen 
einteilen : 

1.  lager-,  linsen-,  butzen- und  nesterförmige 
Einlagerungen  von  Magnet-,  Rot-  oder 
Brauneisenstein  in  kristallinen  Gesteinen. 
Typen:  Mokta-el-Hadid,  Medja  Rassont 
und  Ain  Oudrer; 

2.  Erzbutzen  .und  Einlagerungen  von  regel- 
loser Form  in  Eruptivgesteinen :  Am 
Sedinn; 

3.  gang-  und  stockartigo  Lagerstatten  von 
meistens  sehr  reinem  Braun-  und  Kot- 
eisenstein in  älteren  Kalken,  welche  durch 
eisenhaltige  Thermal  wassersiderisiert  sind. 
Typen:  Har-el-Baroud,Temoulaga,  Zaccar- 
Rharbi,  Oned  Rouina   Djebel  Anini; 

4.  Gange  und  Lager  in  Mergeln  mit  manch- 
mal recht  unreinen  oxydischeu  Erzeu. 
welche  nach  der  Teufe  zu  ab  und  zu  in 
t'arbonate  übergehen.  Typen:  Gourayas. 
Messelmouu,  Tabarka. 

Ob  die  Eisenerzlager  Nordwestafrikas  in  Zu- 
kunft eine  gröteere  Bedeutung  für  die  Ver- 
sorgung unserer  deutschen  Hochöfen  gewinnen 
werden,  laft  sich  jetzt  noch  nicht  voraussagen, 
sicher  "ist,  date  der  hochhaltige  Eisenstein  Algier« 
eines  der  besten  unserer  eingeführten  Erze  ist. 

Benutztes  Material: 

E.  Fuchs  et  L.  de  Launay:  Traite  de*  gites  mitr 

raux  et  metalliferes. 
F  e  1  a  t  a  n :    Les    richesses    minerales    des  coloni« 

franvaises.    („Revue  universelle  des  mines,  «J«  Ii 

nn'tallurgie  etc."  1000.  III.  4  Trimester.) 
Trappe:    Der    Bergbau    uud  der  Mineral reioktun. 

Algeriens.   (.Berg-  und  hüttenmännische  Zeitnnf" 

1877  S.  405  ff.) 

Notizen  des  „Echo  des  raines**  u.  s.  w. 
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Das  Eisen  in  der  Eisenbahn  nach  Beschaffenheit, 

Form  und  Masse.* 

Von  Geh.  Komnierzienrat  Dr.  ing.  A.  Haarmann -Osnabrück. 


Von  allen  Metallen  ist  ohne  Zweifel  das 
wichtigste  nnd  wertvollste  das  Eisen.  Man  kann 
unbedenklich  sagen,  dafs  zur  Zeit  die  Kultur- 
entwieklnug  der  Welt  sich  mehr  oder  weniger 
ziffenuafsig  im  Verbranche  des  Eisens  wider- 
spiegelt. Dafs  dem  so  ist,  hangt  mit  einein 
ganz  besonderen  Umstände  zusammen,  Die 
üriifse  der  Neuzeit  hinsichtlich  der  Fortschritte 
auf  kulturellem  Gebiete  beruht  hauptsächlich  auf 
der  Auagestaltnng  der  Maschine,  und  zwar  in 
erster  Linie  der  Kraftmaschine.  Diese  hat  der 
Natur  Kräfte  von  mehr  als  einer  Milliarde 
Uännerarmen  abgewonnen  und  sie  in  den  Dienst 
menschlicher  Intelligenz  gestellt.  Auf  der 
»ndern  Seite  erreichte  die  Werkzeug-  und  Ar- 
beitsmaschine vom  Panzerplattenwalzwerk  ab- 
wärts bis  zum  Fahrrad  eine  ungeahnte  Starke 
and  Vollkommenheit.  Das  Rückgrat  der  Maschine 
selbst  aber  ist  Eisen  nnd  Stahl. 

Umgekehrt  hätte  nach  dem  ewigen  Gesetz 
von  Wirkung  und  Gegenwirkung  auch  die 
Metallurgie  des  Eisens  nicht  zu  ihrer  heutigen 
(iröfse  und  Wirtschaftlichkeit  emporblühen  können 
ohne  die  genialen  Erfindungen,  welche  auf  tech- 
nischem Gebiete  im  Laufe  des  vergangenen 
Jahrhunderts  gezeitigt  worden  sind. 

Von  allen  diesen  Errungenschaften  hat  in- 
dessen keine  so  umwälzend  und  kulturfördernd 
gewirkt  wie  die  Eisenbahn  in  Verbindung  mit 
der  Maschine.  Mit  einer  Geleislänge  von  über 
zwanzig  Erdumfängen,  zwei  Drittel  aller  Dampf- 
kräfte anspannend,  ungezählte  Milliarden  frucht- 
bringenden Kapitals  vereinigend,  unmittelbar  und 
mittelbarMillionen  Menschen  nährend,  ist  die  Eisen- 
bahn eins  der  gröl'sten  und  besten  aller  Menschen- 
werke.  Sie  hat  den  billigen  Austausch  der  Pro- 
dukte menschlicher  Arbeit  und  der  Schatze  derNatur 
ermöglicht  und  sogar  dem  bodenwiuhsigen  Ge- 
werbe der  Landwirtschaft  neue  Hilfsmittel,  neue 
Absatzwege  und  neue  Ziele  geschaffen.  Im  be- 
sonderen sind  durch  dieses  wichtigste  unserer 
modernen  Verkehrsmittel  der  allgemeine  Eisen- 
verbrauch und  somit  die  Eisenindustrie  gefördert 
worden.  Nicht  blofs,  dafs  die  Eisenbahn  in 
Ländern  mit  bereits  umfassend  ausgebautem 
•Sehienennetz  ein  Fünftel  des  gesamten  Eisen- 
bedarfs für  sich  beansprucht,  sondern  sie  be- 
fördert gemeinsam  mit  der  Weltschiffahrt  dieses 
N'utzmetall  in  tausend  Formen  fernab  von  den 


*  Vortrag,  gehalten  auf  dem  V.  Internationalen 
kotigref»  für  angewandte  Chemie  in  Herl  in. 


Mittelpunkten  seiner  Gewinnung  hinaus  in  die 
entlegensten  Winkel  der  Kulturländer.  So  war 
es  möglich,  dafs  selbst  in  industriearmen  Län- 
dern der  Eiseubedarf  im  Laufe  der  Zeit  eine 
üborraschende  Entwicklung  und  Zunahme  er- 
fahren hat. 

Ein  interessantes  Bild  gibt  uns  in  dieser 
Beziehung  ein  Rückblick  auf  die  Roheisen- 
gewinnung im  neunzehnten  Jahrhundert.  Nach 
mehrseitig  unternommenen,  freilich  nicht  ganz 
übereinstimmenden,  statistischen  Aufzeichnungen 
betrug  die  Roheisenerzeugung  der  Erde  im 
Jahre  1807:  700  000  t,  1834:  2  026  000  t, 
lsöO:  4  4930u0t,  1860:7  287000  t,  1870: 
12  110  Out)  t,  181»y :  40610  000  t.  Demnach 
bezeichnet  die  erzeugte  Menge  des  Jahres  1899 
eine  Erhöhung  gegenüber  der  Menge  des  Jahres 
1K07  um  das  53fache  und  gegen  1831  um  daa 
13 fache.  Leider  sind  über  den  Verbrauch 
des  Eisens  für  die  gleiche  Zeit  statistische  Er- 
hebungen nicht  vorhanden,  und  es  stehen  mir 
darüber  nur  für  Deutschland  seit  dem  Jahre 
1801  die  Zahlen  zu  Gebote,  welche  das 
statistische  Bureau  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
und  Stahl -Industrieller  zusammengestellt  hat. 
Danach  ergibt  sich,  dafs  der  einheimische  Ver- 
brauch anf  den  Kopf  der  Bevölkerung  in 
Deutschland  durchschnittlich  betrug  in  den 
Jahren  1861  bis  1801:  25,2  kg,  im  Jahre 
1871:  47,5  kg,  im  Jahre  1880:  30,3  kg.  im 
Jahre  IH90:  81,7  kg  nnd  im  Jahre  1900: 
131,7  kg. 

In  der  verhältnismäfsig  niedrigen  Ziffer  von 
39,3  kg  im  Jahre  1880  zeigen  sich  deutlich  die 
Nachwirkungen  der  auf  die  sogenannte  Gründer- 
periode folgenden  niedergehenden  Konjunktur. 
Im  übrigen  mufs  in  jenen  Zahlenreihen  zunächst 
die  Steigerung  der  Produktion  von  den  dreifsiger 
Jahren  ab  auffallen,  die  denn  auch  in  der  Tat 
ihre  mafsgebendste  Erklärung  durch  die  damals 
einsetzende  Entwicklung  der  Lokomotiv- Eisen- 
bahnen erhalt. 

Allerdings  hat.  die  Ausdehnung  des  Eisen- 
bahnnetzes der  Welt  sich  keineswegs  in  einem 
parallelen  Verhältnis  mit  der  Zunahme  der 
Eisenerzeugung  in  den  einzelnen  Ländern  voll- 
zogen. Wahrend  beispielsweise  für  den  Ausbau 
der  Schienenstrafsen  neben  der  Kapitalkraft  zu- 
nächst die  Bodenflitche  der  einzelnen  Länder  je 
nach  ihrem  Umfange  ein  räumlich  gröfseres  oder 
beschränkteres  Feld  darbietet,  sind  für  das 
Wachsen    der  Eisenindustrie    die    früher  oder 


Digitized  by  Google 


728    Stahl  and  Eisen.    Da»  Eittn  in  der  Eisenbahn  nach  Beschaffenheit,  Form  und  Masse.    23.  Jahrg.  Nr.  12. 


Länder 

%-4  U  \  1  VA  f  ■ 

TrfilT 

nunys- 

inhr  ilor 

ö  rsten 
Ei»tnbithn 

1806 

L_ 

1834 

1840 

1850 

1860 

i 

Rob- 
eis« n 

Kt 

■ 

Roh- 
eieen 

Kt 

ptiin- 
Ung« 

I  km 

Roh- 
eisen 
Kl 

 — 

bann- 
lange 

km 

Roh- 
Kt 

Eiieo- 
rann* 
l&Ofe 

km 

Roh- 
ei*CD 

Kl 

Deutschland   

1835 

25 

135 

549 

173 

6  044 

212 

11  633  ! 

550 

Österreich- Ungarn  

1838 

51 

102 

144 

127 

1579 

196 

4  543 

313 

1825 

258 

900 

1348 

1  396 

10  653 

2250 

16  787 

Frankreich  .   

1832 

53 

269 

497 

348 

8083 

416  , 

9  528 

m 

las« 

84 

160 

26 

181 

601 

228 

1  589 

m 

1835 

28 

85 

336 

111 

854 

144 

1  729 

Vereinigte  Staaten  .... 

1830 

24 

236 

4  534 

321 

14  515 

574 

49  292 

©4 

später  erfolgte  Aufschliefsung  der  Montanschatze 
und  die,  je  nach  der  Art  der  natürlichen  Pro- 
duktionsbedingungen  sowohl  bezüglich  des  Um- 
fange« als  der  technischen  Anlagen,  sehr  ver- 
schiedenartige Ausgestaltung  der  Erzeugung«- 
mittel  von  bestimmendem  Einflufs  gewesen. 
Anf8erdem  ist  zu  berücksichtigen,  dafs  die  für 
die  Verhüttung  des  Eisens  hauptsachlich  in  Be- 
tracht kommenden  Industriestaaten  ander  Deckung 
des  Materialbedarfs  der  eisenarmen  Lander  sehr 
ungleichmäßig  beteiligt  sind. 

Wie  in  der  Roheisenerzeugung,  so  hat  auch 
bezüglich  der  damit  eng  zusammenhangenden 
Entwicklung  der  Eisenbahnen  anfänglich  Eng- 
land die  führende  Rolle  gespielt.  Aber  schon 
im  Jahre  1840  hatte  das  Eisenbahnnetz  der 
Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  in  seiner 
Ausdehnung  mehr  als  das  Dreifache  der  kilo- 
metrischen Länge  der  englischen  Eisenbahnen 
aufzuweisen.  Demgegenüber  betrag  noch  im 
Jahre  1860  die  Roheisenerzeugung  Grofs- 
britanniens  3  888  000  t,  während  Nordamerika 
nur  eine  Gesamt  -  Produktion  von  834  000  t 
hatte.  Erst  in  den  letzten  Jahrzehnten  haben 
sich  in  diesem  Verhältnis  sehr  wesentliche 
Veränderungen  vollzogen,  und  soweit  das  sta- 
tistisch zu  ermitteln  ist ,  stellen  sich  die  Ent- 
wicklungen des  Eisenbahnnetzes  nnd  die  Roheisen- 
erzeugung der  wichtigsten  Länder  in  den  obigen 
Zahlen  dar. 

Vor  der  Anlage  der  ersten  Schienenstrafsen 
wurde  bekanntlich  das  Eisen  nur  zu  Gerät- 
schaften und  Maschinen  verwendet,  die  ganz 
anderen  Zwecken  dienten  als  das  Eisenbahn- 
gestänge.  Vor  hundert  Jahren  wufste  man  von 
den  an  die  Beschaffenheit  des  Eisens  für 
den  Massenverbrauch  zu  stellenden  Anforderungen 
noch  recht  wenig.  Analysen  in  unserem  Sinne 
waren  damals  noch  unbekannt.  Man  verstand 
zwar,  das  Roheisen  nicht  nur  zu  giefsen,  son- 
dern auch  es  zn  frischen,  zu  schweifsen  nnd  zu 
schmieden ;  das  Material,  welches  man  anfangs 
für  den  Geleisban  wählte,  war  jedoch  da»  Guß- 
eisen, von  dem  man  schon  »einer  Fonnfähigkeit 
wegen  annahm,  dafs  es  sich  für  die  Herstellung 
des  Spnrgeleises  am  zweckmäßigsten  erweisen 
werde.    Die  älteste  richtige  zwangläntigc  Eisen- 


1  bahn  vom  Jahre  1800,  von  der  im  Geleismaseum 
des  Georgs-Marien  Bergwerks-  und  Hütten- Ver- 
eins ein  Stück  mitsamt  einem  zugehörigen  Wagen 

,  aufbewahrt  ist,  bestand  aus  kurzen  gufseisernen 
Spurrandschienen.  Sehr  bald  aber  zeigte  es  sich, 
dafs  das  Gnfseisen  bei  seiner  grofsen  Brtichigkeit 
und  Ungleichmäfsigkeit  den  Anforderungen  des 
Eisenbahnbetriebes  nicht  gewachsen  war,  and 
wenn  seit  den  dreifsiger  Jahren  des  verflossenen 
Jahrhunderts  die  Veredelung  des  Eisenmetalles 
so  rasche  und  bedeutende  Fortschritte  ge- 
macht hat,  so  ist  hierin  vor  allem  die  Folge 
der  Wechselwirkung  zwischen  den  Ansprächen 
des  Eisenbahnbetriebes  und  den  auf  deren  Be- 
friedigung gerichteten  Bestrebungen  der  Hötten- 
technik  zn  erblicken.  Die  älteste  dem  öffent- 
lichen Verkehr  dienende  Lokomotiv-Eisenbahn 
von  Stockton  nach  Darlington  auB  dem  Jahre 
1825  hatte  bereits  gewalzte  Schienen  ans 
Schweifseisen.  Von  jener  Zeit  ab  bis  in  die 
70  er  Jahre  hat  sich  der  EUenbahnban  dieser 
Eisengattung  bedient  und  bedienen  müssen. 
Die    ersten    aus   Schweifseisen  gewallten 

[  Schienen  liefsen,  wie  die  von  mir  an  verschiedenen 
Stücken  des  Osnabrücker  Geleismuseums  vorge- 
nommenen Untersuchungen  zeigten,  nicht  nur 
hinsichtlich  der  chemischen,  sondern  auch  der 
mechanischen  Beschaffenheit  noch  viel  zu  wün- 
schen übrig.  Der  ganze  FriBcbprozefB  nnd  die 
weitere  Verarbeitung  brachten  es  mit  »ich,  daf» 
das  erzielte  Schmiedeisen  ein  ungleichmäfsige* 
Gefiige  besafs  und  dafs  die  darin  stet«  ein- 
geschlossenen Schlackenteilchen  nicht  ganz  zu 
beseitigen  waren. 

Ein  grofser  Fortschritt  in  der  Erzeugte? 
des  Schweifseisens  wurde  bereits  erzielt,  als  der 
Puddelprozefs  allgemeineren  Eingang  fand  und 

{  die  Massenbereituug  erleichterte.  Damit  war 
einstweilen  die  Beschaffenheit  des  Materials  nur 
wenig  gebessert.  Die  aus  dem  PuddeleUen. 
einem  Gemisch  von  sehnigem  und  körnigem 
Eisen,  hergestellten  Schienen  waren  zwar  eben- 
falls weniger  brüchig  als  gufseiserne,  besafsen 
aber  doch  erhebliche  Mangel.  Mit  Recht  werde 
auch  an  diesen  Schienen  noch  immer  die  Un- 
gleichmäfsigkeit und  ungenügende  Schweifst^ 
des  Eisens  gerügt.    Als  man  sodann  auf  tfrwd 
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praktischer  Beobachtangren  zu  der  Anschauung  ge- 
langte, dafs  der  Kopf  der  Schiene,  weil  er  zu- 
nächst am  meisten  in  Anspruch  genommen  werde, 
deshalb  des  allerbesten  Eisens  bedürfe,  während 
der  Steg  ein  Übergangsmatcrial  enthalten  könne, 
und  hinwiederum  der  Fofs  am  zweckmäßigsten 
ans  zähem  Hehnigem  Eisen  herzustellen  sei,  ging 
man  dazu  über,  das  Material  der  Schienen  dieser 
verschiedenen  Beanspruchung  geniäfs  aus  ent- 
sprechend gewählten   Eisensorten  zusammenzu- 
setzen.   Aub  diesem  Verfahren  entwickelte  sich 
dann  in  den  sechziger  Jahren  die  Fabrikation 
qualitativ  höherwertiger  sogenannter  Feinkorn- 
kopf- und  Puddelstahlkopf-Scbienen,  die  aller- 
dings teurer  zu  stehen  kamen,  aber  auch  eine 
erheblich  längere  Lebensdauer  versprachen.  Auch 
da  zeigte  es  sich  wieder,  dafs  die  Anforderungen 
der  Eisenbahntechnik  für  die  Fortschritte  in  der 
Erzeugung  des  Materials  von  grofser  Wirkung 
waren.    Schon  die  Roheisenfabrikation,  also  der 
Hochofenbetrieb,  wurde  dadurch  in  günstigster 
Weise  beeinflußt.    Welchen  Wert  man  damals 
auf  die  vorzügliche  Beschaffenheit  der  Schienen 
legte,  geht  unter  anderein  daraus  hervor,  dafs 
bei  keinem  anderen  Eisen  fabrikat  eine  so  auf- 
merksame, manchmal  sogar  übertrieben  strenge 
Beaufsichtigung  der  Fabrikation  und  Abnahme 
vorgeschrieben*  wurde.    Man  war  davon  durch- 
drangen, dafs  das  Eisenbahngeleise  namentlich 
mit  Rücksicht  auf  die  der  Bahn  anvertrauten 
Menschenleben    die   denkbar   gröfste  Betriebs- 
sicherheit bieten  müsse.     Deshalb  konnte  sich 
die  mit  sorgsamster  Auswahl  der  Stoffe  für  die 
Einzelteile  betriebene  Herstellung  der  Feinkorn- 
kopf- und  Puddelstahlkopf-Scbienen  noch  jahre- 
lang erhalten,  als  bereits  der  im  Jahre  1862 
eingeführte  Bessemerprozefs  eine  gewaltige  Um- 
gestaltung der  ganzen  Eisen-  und  Stahlbereitung 
einleitete.    Zwar  fanden  die  ersten  aus  Bessemer- 
stahl gewalzten  Schienen  keineswegs  den  vollen 
Beifall   der    Eisenbahntechniker.     Infolge  der 
manchmal    zu  grofsen  Sprödigkeit   des  neuen 
Materials  nnd  auch  der  ungeschickten  Behand- 
lung des  Fertigfabrikats   brachen  viele  dieser 
Schienen  schon  beim  Abladen  vom  Eisenbahn- 
wagen oder   beim  Verlegen,   und   das  erregte 
Mifstraueu.     Per    neue  Stahlbereitnngsprozefs 
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machte  indessen  rasch  grofse  Fortschritte,  und 
bald  verstau d  man  sich  denn  auch  zu  einer  um- 
fangreicheren Verwendung  von  Bessemerstahl- 
schienen, als  die  Hüttenwerke  dafür  die  Gewähr 
einer  Dauer  von  10,  später  sogar  von  12  Jahren 
anboten,  während  bis  dahin  für  allerbeste  ge- 
schweifste  Schienen  im  allgemeinen  nur  bis  zu 
5  Jahren  Bürgschaft  übernommen  wurde.  Im 
übrigen  erwies  sich  die  Bessemerschiene  im  Be- 
triebe bald  der  geschweifsten  Schiene  schon  des- 
halb wesentlich  tiberlegen,  weil  ihre  Abnutzung 
viel  geringer  und  gleichmäfsiger  war.  Gegen 
Ende  der  siebziger  Jahre  wurde  die  geschweifste 
Schiene  nach  und  nach  vollständig  verdrängt, 
und  das  um  jene  Zeit  eingeführte  Martin- Ver- 
fahren sowie  das  wenig  später  aufgekommene 
Entphosphorungs-  oderThomas- Verfahren  machten 
dem  Puddelprozefs  das  Feld  immer  mehr  streitig. 
Gegen  die  nach  dem  Bessemer-,  Martin-  und 
Thomas -Verfahren  mögliche  billige  und  massen- 
hafte Herstellung  von  Flurseisen  mit  feinkörnig- 
kristallinischer  Struktur,  von  viel  gröfserer  Gleich- 
mäfsigkeit  und  Haltbarkeit,  konnte  das  Schweifs- 
eisen nicht  mehr  aufkommen. 

Alle  diese  Fortschritte  im  Hüttenwesen  wären 
nicht  gemacht  worden,  wenn  sie  nicht  auf  die 
Errungenschaften  einer  zielbewufst  vorgehenden 
Wissenschaft  hätten  fufsen  können ,  und  die 
Chemie  hat  denn  auch  in  den  letzten  Jahrzehnten 
beim  Hüttenprozeß  überall  eine  hervorragende 
Rolle  gespielt.  Das  Zusammenwirken  von  Che- 
miker und  Hüttenmann  und  die  Beurteilung 
metallurgischer  Vorgänge  unter  chemischem  Ge- 
sichtswinkel ist  der  jetzigen  Generation  so  in 
Fleisch  und  Blut  übergegangen,  dafs  sie  sich 
kaum  mehr  eine  genaue  Vorstellung  machen 
kann  von  den  Wegen,  auf  welchen  Männer  wie 
Krupp,  Bessemer,  Siemens  und  andere  zu  ihren 
grofsen  Erfindungen  gelangten.  Niemand  sagte 
früher  den  Hüttenlenten ,  wieviel  Phosphor  nnd 
Kohlenstoff  in  den  Rohmaterialien  und  in  den 
Umwandlungsprodukten  enthalten  seien ;  ebenso- 
wenig, wie  sich  diese  Stoffe  während  der  Frisch- 
und  Schmelzprozesse  benahmen.  Heute  schwirren 
die  Worte  „Kohlenstoff",  „Siliciuui"  und  „Phos- 
phor" in  den  Stahlhütten  nur  so  umher,  während 
das  Wort  „Eisen"  seltener  gehört  wird.  Alle 

2 


DigitizecTby  Google 


730    Stahl  und  Eisen.    Das  Einen  in  der  Kiaenbahn  nach  Hemhafftnhtit,  Form  und  Maust.    23.  Jahrg.  Nr.  12. 

Hütten  werke  uuterbakeu  chemisch-analy  tische  La- 
boratorien.   Neuerdings  ist  man  indessen  zu  der 
Erkenntnis   gekommen,   dafs   man   neben  den 
chemischen   Vorgängen    mehr  als    bisher  auch 
den    Einfluls   mechanischer'  nnd  physikalischer  , 
Faktoren   zu   beachten   hat.    Erst  das  häufige  j 
Vernagelt  chemischer  Untersuchungen,  namentlich  , 
die    Bosheit    gebrochener   Schienen ,  manchmal  ! 
.prächtige  Analysen  zu  geben,  während  zur  Kon-  \ 
trolle  untersuchte,  gut  bewährte  Exemplare  ge-  ! 
iegentlich  Zittern  lieferten,  die  man  niemandem  , 
zeigen  mochte,  mufsteu  auch  die  Niehteingeweihten 
stutzig  machen.    Wir  Eingeweihten  wissen,  wie 
oft  es  vorkommt,  dafs  ein  Roheisen-  oder  Flufs- 
atahl  sich  sonderbar  benimmt,  ohne  dals  die  che- 
mische Untersuchung  eine  Abnormität  nachweist. 

Man  hat  gegenüber  früheren  Auffassungen 
längst  eingesehen,  data  bei  der  Stahlbcreitung 
nicht  nur  der  Kohlenstoff  eine  sehr  erhebliche 
Holle  spielt,  sondern  dafs  dabei  auch  noch  andere 
Stoffe  grol'se  Bedeutung  haben.  So  ist  z.  B.  ein  i 
gewisser  Siliciumgehalt  für  einen  guten  und  vor 
allen  Dingen  dichten  Stahl  Grundbedingung.  Da  1 
das  Silicinin  beim  basischen  Verfahren  nicht  in 
genügender  Menge  im  Stahl  erhalten  werden 
kann,  so  mufs  es  »ach  Beendigung  dos  Prozesses 
dem  Stahlbade  zugeführt  werden. 

Ich  will  hier  auf  die  hüttenchemische  Seite 
der  Stahlbereitung,  so  sehr  sie  auch  gerade  für 
die  Herstellung  von  Eisenbahnmaterial  Bedeutnng 
hat,  nicht  näher  eingehen  und  nur  in  Kürze  noch 
ein  paar  Worte  über  das  Gefftge  des  Stahlblocks 
sagen.  Wir  wissen,  dafs  im  Stahl  kein  absolut 
homogener  Stoff  vorliegt,  sondern  ein  kristallinisch- 
körniges  Gemenge.  Solch  ein  Gebilde  kann  sich 
lockern,  namentlich  durch  mechanische  Formver- 
änderung und  durch  thermische  Dehnungen.  Frei- 
lich wird  ein  zähes  Material  wie  Eisen  seinen 
Zusammenhang  so  leicht  nicht  verlieren.  Tat- 
sächlich tritt  dies  aber  ein,  wenn  man  den  Block 
übet  eine  bestimmte  Temperatur,  die  beim  Stahl 
noch  erheblich  unter  dem  Schmelzpunkt  liegt, 
erhitzt.  Es  ist  dies  das  Verbrennen  des  Stahls. 
Dasselbe  ist  bisweilen  eine  Folge  grol'ser  Unauf- 
merksamkeit beim  Anwärmen  der  Blöcke  vor  dem 
Auswalzen.  Ein  stark  verbrannter  Block  zer-  \ 
bröckelt  zwischen  den  Walzen  und  wandert  in 
den  Schrott.  Das  Gefährliche  sind  teilweis  und 
nesterweis  gelockerte  Blöcke,  welche  sich  trotz- 
dem anstandslos  fertig  walzen  lassen.  Sie  er- 
geben jene  Schienen,  welche  in  rätselhafter  Weise 
brechen,  ohne  dafs  an  den  Stücken  weder  chemisch 
noch  mechanisch  eine  schlechte  Beschaffenheit 
nachweisbar  ist.  Die  Erscheinung  von  moleku- 
laren Spannungen,  welche  zuweilen  auch  bei 
weichstem,  basischem  Material  beobachtot  sind, 
findet  in  solchen  partiellen  Auflockerungen,  die 
vielleicht  durch  Saigerungen  vorbereitet,  waren, 
ihre  Erklärung.  Sie  kommen  aber  in  der  Regel 
nur  in   neuen  Betrieben  vor.  wo  sie  im  Laufe 


der  Jahre  auch  ganz  von  selbst  verschwinden, 
weil  hier  wie  tiberall  das  Imponderabile  der  ge- 
schickten Handhabung  die  Herrschaft  übertäubend 
kleine  Tücken  der  Objekte  gewinnt. 

Fragen  wir  uns  heute,  welche  Beschaffenheit 
des  Eisens  den  Anforderungen  des  Bahnbetriebe* 
an  das  Geleis  am'  meisten  gerecht  wird,  so  wird 
die  allgemeine  Antwort  dahin  lauten,  daJV  sich 
für  die  Schienen  ein  Stahl  von  mindestens  60  kg 
Festigkeit  auf  das  Quadratmillimeter  am  besten 
eignet,  was  je  nach  dem  Siliciuin-  und  Mangan- 
gehalt  eiuem  Kohlenstoffgehalt  von  0,25  bis 
0,35  °/o  entspricht.  Nach  meinen  in  jüngster 
Zeit  gemachteu  Erfahrungen  sollte  die  Festigkeit 
nicht  unter  70  kg  betragen;  für  Strafseobahn- 
schienen  müfste  man  sogar  bis  zwischen  75  nml 
85  kg  heraufgehen.  Die  Anforderungen  an  dir 
Beschaffenheit  der  Schwellen  nnd  Befest  ignngs- 
teile  sind  anderer  Art.  Das  Material  der  Quet- 
sch wellen  kann  ein  weicheres  Flufseisen  seic. 
weil  es  ja  nicht  der  unmittelbaren  Radwirknnu 
ausgesetzt  ist  und  durch  Unterlagsplatten  ein>- 
schützende  breite  Druckfläche  erhält,  so  dals 
hierfür  ein  Material  von  40  bis  50  kg  Festigkeit 
ausreichend  erscheint.  Schweifseisen  hat  bekannt- 
lich nur  ungefähr  3ti  kg  Festigkeit,  eine  Zahl, 
die  bei  mehreren  von  mir  untersuchten  Schienen 
aus  der  früheren  Epoche  noch  nicht  einmal  er- 
reicht ist.  Das,  was  an  der  nötigen  Festigkeit 
heute  von  der  Schiene  verlangt  wird,  ist  durch 
die  Küttentechnik,  namentlich  im  Bessemerstahl, 
stellenweise  weit  überboten. 

Eine  andere  ungemein  wichtige  Eigenschaft 
lies  Schienenstahls  ist  die  Härte.  Wir  fassei: 
Härte  in  rein  mineralogischem  Sinne  auf  als 
Widerstand  gegen  Einritzen.  Ob  diese  an  sicu  , 
wertvolle  Eigenschaft  auch  bei  der  Wechsel- 
wirkung von  Schiene  und  Rad  die  ausschlag- 
gebende Rolle  spielt,  das  lftfst  sich  nicht  so  ohne 
weiteres  sagen.  Härte  bietet  im  allgemeine 
gewifs  eine  Gewähr  gegen  Abnutznng.  Im  Eisen- 
bahnbetriebe kommen  aber  mittelbar  Kräfte  int 
Wirkung,  welche  das  Verhalten  des  Material" 
in  sehr  verhängnisvoller  Weise  beeinflusset!.  O« 
ist  beispielsweise  feinkörniger  scharfer  Sand  an* 
dem  Bettungsmaterial  als  Schleifmittel  zu  tr- 
achten. Anderseits  entsteht  durch  den  walzender 
Druck  der  Räder  am  Schienenkopf  eine  sehr  harte 
und  spröde  dünne  Haut,  die  sich  im  Betriebe  ab- 
sondert nnd  fortgeschoben  wird;  kurz,  der  Vor- 
gang, welcher  die  Abnutzung  von  Schiene  ntl 
Rad  bedingt,  ist  auf  mancherlei  Ursachen  zurnck- 
zuführen.  Über  die  Ergebnisse  dieser  Kraft 
Wirkungen  habe  ich  mit  Hilfe  des  Profilograpliec 
eine  grol'se  Reihe  interessanter  Messungen  durch- 
geführt und  viele  derselben  in  meiner  1902  er- 
schienenen -Kritik  des  Eisenbahngleises"  nnter 
Beifügung  genauer  Abbildungen  veröffentlich 
Jene  Bilder  sprechen  eine  deutliche  Sprach  • 
nnd  sie  sprechen  die  Wahrheit. 
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Ohne  mich  auf  gelehrte  Entwicklangen  ein- 
zulassen, habe  ich  das  Wort  „Verschleißfestig- 
keit" eingeführt,  und  jeder  Praktiker  versteht, 
wag  damit  gemeint  sein  soll.  Oer  durchschnitt- 
liche Flächenverschleif8  beim  Eisenbahngeleise 
betragt  jährlich  21  qram,  oder  was  noch  deut- 
licher ist:  Vom  Kopfe  einer  normalen  Schiene 
wird  in  drei  Jahren  1  mm  Höhe  abgefahren. 
Am  Schienenstoß  ist  der  Verschleif»  bei  den 
bisherigen  Oberbau-Konstruktionen  durchweg  viel 
größer,  doch  das  ist  kein  normales  Verhältnis. 
Der  Verschleiß  vernichtet  also  in  Deutschland 
allein  jährlich  19  000  t  Schienenstahl,  and  auf 
der  ganzen  Welt  mehr  als  das  13  fache.  Unter 
der  Einwirkung  dieser  natürlichen ,  nie  voll- 
ständig zu  beseitigenden  Abnutzung  könnte  einer 
Hesseinerschiene  selbst  auf  stark  beanspruchten 
Linien  eine  Lebensdauer  von  30  Jahren  garan- 
tiert werden,  wenn  nicht  die  bisherige  unvoll- 
kommene Stoßkonstruktion  ihr  ein  vorzeitiges 
Ende  bereitete.  Auf  diesen  lotzteren  Punkt 
komme  ich  noch  zurück. 

Das  größtenteils  von  mir  selbst  zusammen- 
gebracht«? und  bereits  in  dem  genannten  Werke 
verwertete  Beobachtungsmaterial  ist  noch  nicht 
vollständig  genug,  um  endgültige  Schlüsse  auf  die 
Abhängigkeit  der  Verschleifsfestigkeit  von  der 
durch  andere  mochanische  und  chemische  Proben 
gekennzeichneten  Beschaffenheit  des  Stahls  zu- 
zulassen.   Aber  eines  tritt  bislang  deutlich  her- 
vor, dafs  von  den  Erzeugnissen  der  heute  gängigen 
Stablbereitnngsverfahren  der  Bessemerstahl  sich 
für  Schienen  am  widerstandsfähigsten  erwiesen 
hat.*    Dabei  will  ich  Thomasschienen  älteren 
Datums,  welche  wegen  grober  Weichheit  einen 
außergewöhnlich    starken   Verschleiß  erlitten 
haben,  unberücksichtigt  lassen.     Auch  Thomas- 
schienen neuerer  Zeit  stehen  dem  Bessemerstahl 
nach,  selbst  bei  höherem  Kohlenstoffgehalt.  Ich 
schiebe  die  Überlegenheit  des  Bessemerstahls  zum 
Teil  auf  den  Siliciumgebalt,  zum  Teil  auf  die 
größere  Homogenität  des  Metalls  und  eine  gründ- 
lichere   Beseitigung   des   Sauerstoffs     -  ganz 
unbeschadet  der  violleicht  nicht  ausgeschlossenen 
Möglichkeit,  auch  im  Thomasprozefs  durch  weitere 
künstliche  Zusätze  und  sonstige  Mittel  ein  eben- 
bürtigeres Schienenmaterial  zu  schaffen.  Man  ist 
auf  diesem  Wege  bereits  zu  gewissen  Fortschritten 
gelangt.    Einstweilen  bleibt  aber  m.  E.  die  Tat- 
sache bestehen,   dafs   man   der  Natur  des  für 
viele  andere  Eisensorten    an   sich  vortrefflich 
geeigneten  Thomas -Verfahrens   mit  den  ange- 
wandten Mitteln  einen  Zwang  antut,  der  sich 
bei  jeder  Unaufmerksamkeit  rächen  muß. 

Oer  Eisenbahningenieur  und  die  Bahnver- 
waltungen werden  sich  selbstverständlich  zunächst 


*  Anmerkung  der  Reduktion.  Diese  An- 
schauung des  Herrn  Verfassers  wird  bekanntermaßen 
von  den  Vertretern  der  Thotnasstahlwerke  nicht 
geteilt. 


an  die  fertigen  Schienen  halten,  und  wenn  diese 
die  mechanischen  Proben  bestehen  und  vor  allem 
sich  im  Betriebe  bewähren,  zufrieden  gestellt 
sein.  Erst  in  zweiter  Linie  wird  man  ans  all- 
gemein wissenschaftlichem  Interesse  erfahren 
wollen,  woraus  und  wie  das  Fabrikat  entstanden 
ist,  sowie  welche  chemische  Zusammensetzung 
und  welche  kristallinische  Struktur  es  hat. 

Was  aber  eine  weitere  Hauptsorge  sein  uiufs, 
ist,  dem  guten  Material  auch  die  den  Anforderungen 
des  Eisenbahnbetriebes  zweckmäfsig  angepafste 
Form  zu  geben. 

Für  die  gesamte  Technologie  ist  es  von  der 
gröfsten  Bedeutung,  dafs  die  Nutzmetalle  sich 
nicht,  wie  Holz  und  Stein,  allein  durch  Abtren- 
nung von  Teilen  in  bestimmte  Formen  bringen 
lassen,  sondern  auch  durch  Giefsen  nnd  Schmieden. 
Die  Kunst  des  Formgusses  aus  Flußstahl  und 
weichem  Flußeisen  ist  erst  in  der  letzten  Zeit 
Allgemeingut  geworden,  und,  wie  die  Düsseldorfer 
Aasstellung  des  vergangenen  .Iah res  es  in  reichem 
Mafse  zeigte,  zu  einer  großen  Vollkommenheit 
gelangt.    Für  den  Eisenbahn-Oberbau  hat  diese 
Kunst  keine  sehr  grofse  Bedeutung.    Wollte  man 
heute  gegossene  Schienen,  etwa  solche  aus  Stahl- 
gufs,  herstellen,  so  würde  dabei  die  Güte  des 
gewalzten  Stahls  nicht  erreicht,  nnd  die  Be- 
schaffungskosten würden  sich  viel  zu  hoch  stellen. 
Hier  tritt  daher  die  andere  auf  der  Zähigkeit 
des  Metalls  beruhende  Art  der  Formgebung  in 
ihr  Recht,  und  wo  es  sich  um  langgestreckte 
prismatische  Körper  handelt,  steht  das  Walz- 
werk an  Billigkeit  nnd  Genauigkeit  heute  unüber- 
troffen da.    Die  Leistungen  der  Walzwerkstech- 
nik haben  sich  nach  Güte  und  Menge  bis  ins 
Ungemessene  gesteigert,  so  zwar,  dafs  ein  zeit- 
gemäfs  eingerichtetes  Schienenwalzwerk  täglich 
über  1500  t  Schienen  fertig  zu  stellen  vermag. 
Das  macht  in  einem  .Jahre  von  300  Arbeitstagen 
eine  Leistung,  welche  der  Deckungeines  Sehienen- 
bedarfs  für  "»400  km  Geleislänge  entspricht. 

Wenn  man  Vergleiche  anstellt  zwischen  den 
ersten  Kisenbahnen  und  denjenigen  der  Jetztzeit, 
so  findet  man ,  dafs  namentlich  für  Schienen 
anfänglich  durchaus  keine  einfachen  Formen  ge- 
wählt wurden.  Abgesehen  von  den  eigenartig 
gestalteten ,  ursprünglich  gufseisernen  Winkel- 
schienen mitSpurtlantächen,  sind  auch  die  späteren 
Schienen  aus  Gußeisen  für  Räder  mit  Kadflantschen 
nicht  ohne  Schwierigkeiten  herzustellen  gewesen. 
Deshalb  wurde  in  jener  Zeit  den  Schienen  ge- 
wöhnlich nur  eine  Länge  von  1  Yard  (0,914  m) 
gegeben  und  das  Gestänge  an  dem  Zusammen- 
stoß zweier  solcher  Schienenstücke  durch  Unter- 
lagen unterstützt.  Gewissermaßen  ans  dem  Gefühl 
heraus,  vielleicht  auch  infolge  vorgekommener 
Brüche,  machte  man  die  Schienen  zwischen  den 
Auflagepunkten  in  zweckentsprechender  Weise 
höhor  als  auf  den  Stützpunkten,  und  so  entstand 
die  sogenannte  Fischbauchfonn.     Diese  wurde 
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auch  bei  den  in  den  zwanziger  Jahren  ans  Schweifs- 
eisen gewalzten  Schienen  beibehalten,  nur  mit 
dem  Unterschiede,  dafs  nunmehr  die  Schienen  in 
gröfseren  Längen,  bis  zu  5  Yard,  angefertigt 
werden  konnten,  so  dafs  jede  einzelne  Schiene 
5  Fischbäuche  besä f s.  Nach  Aufgabe  der  Fisch- 
bauchveratärkung  der  Schienen  gelangten  die 
Pilzschienen  zur  Herrschaft,  deren  Steg  in  gufs- 
eisernen  Stühlen  lagerte,  während  der  im  Quer- 
schnitt pilzförmig  gestaltete  Kopf  den  Radflantsch 
aufnahm.  Mit  dem  Fortschreiten  und  der  Aus- 
dehnung der  Eisenbahn- Verkehrswege  gestalteten 
sich  die  Formen  für  das  Eisenbahnmaterial,  nament- 
lich für  die  Schienen,  immer  vielseitiger.  Auf 
die  Pilzechiene  folgte  die  Doppelkopf-  und  Bullen- 
kopfschiene,  neben  der  sodann  später,  zunächst 
im  wesentlichen  ans  wirtschaftlichen  Gründen, 
die  Breitfufsschiene  zur  Einführung  gelangte, 
und  nun  vermehrten  sich  die  oft  allerdings  nur 
wenig  voneinander  abweichenden  Schienenformen 
fast  ins  Wucherhafte. 

Gab  es  schon  in  der  Sturm-  und  Drangperiode 
der  Lokomotiv-Eisenbahnen  beinahe  ebensoviele 
Schienenprofile,  als  Eisenbahnverwaltungen  vor- 
handen waren,  so  hat  diese  Mannigfaltigkeit  in 
späterer  Zeit  sich  noch  wesentlich  vergröfsert, 
weil  auch  die  leitenden  Techniker  der  verschiedenen 
Bahnen,  meistens  unter  dem  Drucke  der  zu- 
nehmenden Betriebsansprüche,  der  Verbesserung 
der  Profile  besondere  Aufmerksamkeit  zuwendeten. 
Wenn  damit  auch  unverkennbar  eine  gewisse 
Verschwendung  verknüpft  war,  und,  was  bedeu- 
tungsvoller ist,  infolgedessen  die  Fahrbahn  zum 
Schaden  der  Eisenbahnräder  aus  einem  grofsen 
Konglomerat  von  Schienenkopfformen  bestand, 
so  hatte  das  Suchen  nach  vollkommeneren  Schieuen- 
protileu  wenigstens  das  Gute,  dafs  die  Eisen- 
industrie durch  die  ihr  gestellten  Aufgaben  bezüg- 
lich der  Formgebung  immer  gewandter  wurde. 
Wenn  es  sich  bei  der  Schiene  im  Querschnitt 
auch  nur  um  Abweichungen  von  wenigen  Milli- 
metern handelt,  so  muls  ein  besonderer  Satz 
von  Fertigwalzen  dafür  angefertigt  werden.  Erst 
in  der  jüngsten  Zeit  beginnt  man  sich  nach  nnd  nach 
auf  möglichst  wenige  Profile  zu  einigen.  Dabei  sind 
in  der  Hauptsache  als  Grundformen  die  Bnllenkopf- 
nnd  die  Breitfufsschiene  bestehen  geblieben. 

Die  Bestrebungen  nach  Vereinigung  der 
Schiene  mit  der  Schwelle  möglichst  in  einer  und 
derselben  Walzform,  verkörpert  sowohl  in  der 
einteiligen  als  auch  in  der  mehrteiligen  Schwellen- 
schiene, sind  für  die  viel  beanspruchten  Schncll- 
zugsstrecken  der  Eisenbahnen  dauernd  nicht  von 
Erfolg  begleitet  gewesen.  Die  Schwellenschienen 
haben  aber  mit  Vorteil  Verwendung  gefunden 
in  solchen  Geleisen,  welche,  wie  die  Hafenbahnen 
und  die  Eisenbahnübergänge,  im  Pflaster  verlegt 
werden. 

Grofse  Beachtung  bei  der  Formgebung  hat 
vou  jeher  die  Länge  der  Schiene  gefunden.  Nahm 


doch  mit  der  Verlängerung  der  Schienen  die 
Anzahl  der  Schienenstöfse  ab,  Grand  genug,  um 
auf  möglichst  grofse  Längen  hinzuarbeiten.  Bei 
der  Herstellung  der  Schienen  aus  Schweifseisen- 
paketen waren  Längen  über  •>  bis  nicht 
eben  bequem  zu  erreichen  und  wurden  deshalb 
ungern  geliefert.   Die  Einführung  des  Flofeeisen* 
ermöglichte  die  Herstellung  gröfserer  Längen, 
die  dann  auch  bald  weiter  und  weiter  gesteigert 
wurden.    Gegenwärtig  werden  die  Längen  der 
einzelnen  Schienen  nicht  mehr  unter  10  bis  12  m 
gewählt.    An  verschiedenen  Stellen  sind  sogar 
15  m  lange  Schienen  verlegt  worden.   Die  Grenze 
für  die  Schienenlänge  liegt  nicht  nur  in  dem 
j  Umstände,  dafs  die  Wärmedehnung  berücksichtigt 
|  werden  mufs ;  es  kommt  auch  die  Handlichkeit 
!  für  Transport  und  Verlegung  in  Betracht;  da* 
'■  einzelne  Stück  darf  also  nicht  aUznschwer  und 
gar  zu  lang  sein.     Die  Hüttentechnik  ist  in- 
S  zwischen  aber  weit  darüber  hinausgclangt.  Man 
|  verwalzt  heute  schwere  Stahlblöcke  auf  dreifache 
j  Schienenlänge;  in  einzelnen  Fällen  ist  man  sogar 
I  auf  eine  fünffache  Länge  und  darüber  gegangen. 
Es  ist  nun  ohne  weiteres  einleuchtend,  welche 
kolossale  Streckung  und  Durcharbeitung  dabei 
der  Stahl  erfährt.    Die  Walzen  sind  so  geformt, 
dafs   das  Material   in  jedem   Walzkaliber  in 
günstigster  Weise  gedehnt  wird,  was  für  die 
in  den  meisten  Ländern  eingeführten  Breitfufs- 
schienen  mit  ihren  dünnen  breiten  Fufsflantsches 
nicht  gerade  eine  leichte  Aufgabe  darstellt.  In 
Hüttenwerken  mit  neueren  Walzwerks-Einrich- 
tungen würden  Bich  Schienen  bis  zu  100  m  Länge 
sehr  wohl  herstellen  lassen. 

Seit  dem  Bestehen  der  Eisenbahnen  ist  man 
jederzeit  auf  eine  zweckmäfsige  Ausrüstung  der 
StÖfse,  d.  h.  derjenigen  Stellen  des  Geleises  be- 
dacht gewesen,  an  welchen  die  Enden  zweier 
Schienen  aneinandergefügt  werden  müssen,  l'ie 
Stofsfrage  spielt  überhaupt  bezüglich  der  r^- 
triebssicherheit  wie  der  Unterhaltungskosten  dk- 
wichtigste  Rolle.  In  neuerer  Zeit  glaubt  man, 
diese  Frage  durch  Aneinanderachweifsen  der 
Schienenenden  in  einfacher  Weise  lösen  zukönner. 
Zwar  sind  die  betreffenden  Versnche  noch  nickt 
als  abgeschlossen  *u  betrachten.  Allein  abgesehen 
von  den  durch  die  Verschweifaung  unvermeidlich 
eintretenden  molekularen  Veränderungen  nnd 
Spannungen,  wird  in  der  Wirklichkeit  die  prak- 
tische Durchführung  des  Gedankens  doch  asf 
sehr  bedeutende  natürliche  Hindernisse  stehen. 
An  den  Schweifsstellen  wird  ein  schnellerer 
Verschlcifs  der  Schienen  und  infolge  der  ther- 
mischen Dehnungen  werden  auch  Verwerfunge» 
des  Geleises  auf  die  Dauer  gar  nicht  ausbleibet 
können.  Glücklicherweise  kann  die  Zusammen- 
fügung  der  Schienen  zu  einem  stofsfreien  Gele« 
mit  den  der  Technik  hente  zur  Verfügung  stehen- 
den Mitteln  sehr  wohl  auf  mechanisch-kaltem 
Wege  erfolgen.    Ich  bin  der  Ansicht,  dafs  ein? 
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befriedigende  Lösung;  der  Schienenstofsfrage  bei 
richtigem  Vorgehen  von  berufenen  Stellen  in  ab- 
sehbarer Zeit  herbeigeführt  sein  wird. 

Viel  jüngeren  Datums  als  die  Schienen  und 
deshalb   in  ihrer  Ausbildung  erheblich  hinter 
ihnen  zurückstehend   sind  die  Eisenschwellen. 
Wenn  schon  frühzeitig  angesichts  der  bei  den 
Holzschwellen  hervorgetretenen  Mangel  allerlei 
Anstrengungen  gemacht  wurden,  weniger  vergnüg- 
liche Schienenunterlagen  durch  die  Heranziehung 
von  Stein  und  Gufseisen  zu  schaffen,  so  sind 
gröfsere   Anläufe   zur    Verwendung  gewalzter 
eiserner  Schwellen  doch  erst  Beit  den  sechziger 
Jahren  zu  verzeichnen.     Wie  jede  technische 
Neuerung,  so  hat  auch  diese  ihre  Kinderkrank- 
heiten durchzumachen  gehabt.     Die  Fehler  der 
ersten  Eisenschwellen  bestanden  in  unzulänglichen 
Abmessungen  und  ungeeigneten  Formen,  besonders 
darin,  dafs  sie  für  die  Schienenneigung  gebogen, 
an  den  Enden  aber  gegen  Seitenschub  nicht 
hinreichend  gesichert  waren.  Auch  infolge  mangel- 
hafter Schweifsung  traten  in  der  Bewährung  | 
eiserner  Schwellen  Anstände  ein.    Gröfsere  An- 
strengungen, die  Eisenschwelle  zur  Geltung  zu  | 
bringen,    sind  dann  wieder  beim  Emporbltthen 
der  Flufseisenfabrikation  gemacht  worden.  Das 
Profil  der  Schwellen  wurde  verbessert,  ihre  Enden 
geschlossen  nnd  das  Biegen  der  Schwellen  durch 
Anordnung  von  geeigneten  Zwischenplatten,  ins- 
besondere der  von  mir  angeordneten  Hakenplatten, 
vermieden.    Indessen  machte  man  hierbei  u.  a. 
noch  den  einen  grofsen  Fehler,  dafs  man  die 
Befestigungslöcher  derausFlufseisen  hergestellten 
Schwellen  ebenso  wie  beim  Schweil'seisen  durch 
Stanzen  (Punzen)  hervorbrachte  und  so  mit  den 
dabei  immer  entstehenden  Haarri  Ischen  gleich- 
zeitig den  Keim  zum  vorzeitigen  Absterben  in  die 
Schwellen  hineintrug.    Dieser  Mifsgriff  erweckte 
wieder  neues  Mißtrauen  gegen  die  Verwendung  der 
eisernen  Schwellen  und  gab  gleichzeitig  Veranlas- 
sung zur  besseren  Ausrüstung  der  Holzschwellen. 

Gutes  sehniges  Schweifseisen  verhält  sich  in 
dieser  Beziehung  günstiger  als  Flnfseisen,  weil 
es  jene  Zähigkeit  besitzt,  infolge  derer  ein  ent- 
stehender feiner  Rifs  sich  nicht  so  leicht  fort- 
setzt. Man  sollte  deshalb  sorgfältig  auf  diese 
empfindliche  Seite  des  Flufseisens  Rücksicht 
nehmen,  sämtliche  Löcher  bohren,  Einklinknngen 
vermeiden,  nnd  wenn  sie  durchaus  nicht  zu  um- 
gehen sind,  wenigstens  dafür  sorgen,  dafs  sie 
durch  Nachfeilen  von  den  Haarrifschen  befreit 
und  nicht  scharfkantig  gestaltet  werden. 

Wie  hinsichtlich  der  Beschaffenheit  und  der 
Formen,  so  haben  auch  die  Auffassungen  über 
die  den  einzelnen  Teilen  des  Eisenbahngestknges 
zu  gebende  Masse  mannigfache  Wandlungen 
durchgemacht.  Während  der  Zeit  dor  kost- 
spieligen Eisenbereitung  in  der  ersten  Hälfte  des 
vorigen  Jahrhunderts  wurde  derartig  an  Eisen 
gespart,  dafs  beispielsweise  l>ei  den  Holzlang- 


schwellen-Systemen nur  eine  ganz  geringe  Menge 
Metall  für  die  dünne  Fahrschiene  in  Anschlag 
kam.  Aber  auch  als  bereits  das  vortreffliche 
und  wohlfeile  Flufsstahlmaterial  zu  Gebote  stand, 
wurde  im  Fahrgeleise  nur  mit  geringen  Material- 
massen gerechnet,  indem  man  im  wesentlichen 
nur  die  statischen  Gröfsen  der  Widerstands- 
momente im  Auge  hatte.  Die  praktischen  Eng- 
länder, denen  Kohle  und  Eisen  billig  zur  Ver- 
fügung standen,  haben  allerdings  von  jeher  ihre 
Geleise  sehr  kräftig  und  massig  gestaltet.  Auf 
dem  Festlande  hatten  die  Fachgelehrten  mit 
einiger  Berechtigung  dargelegt,  dafs  der  Flufs- 
stahl  bei  seiner  hohen  Festigkeit  eine  Beschrän- 
kung des  Schienengewichts  recht  wohl  zulasse. 
Indessen  wurde  die  Rechnung  damals  doch  zu 
sehr  von  der  unzutreffenden  Annahme  beeinflufst, 
als  ob  es  sich  hier  nur  um  Inanspruchnahme 
durch  ruhende  Belastung  handle,  während  die 
dynamischen  Wirkungen  der  Fahrzeuge,  die  sich 
der  rechnerischen  Behandlung  entziehen,  ganz 
aufser  acht  blieben.  Im  Eisenbahnbetrieb  treten 
aber  bewegende  Kräfte  auf,  denen  gegenüber 
die  Masse  eine  ganz  andere  Rolle  spielt,  und 
diese  Erkenntnis  der  durch  die  zunehmenden 
Hadlasten  bedingten  Verstärkungen  hat  nach  und 
nach  zu  einer  fortschreitenden  Vergrößerung 
des  Schienengewichtes  geführt.  Man  macht  die 
Schiene  schwerer,  nicht  allein  damit  sie  dem 
Druck  der  Räder  besser  widersteht,  sondern  damit 
sie  auch  die  Stöfse  und  Schläge  der  fahrenden  Züge, 
wie  ein  Ambofs,  durch  ihre  grofse  Masse  abfängt, 
und  somit  die  Erschütterungen  und  deren  lockernde 
Wirkungen  auf  das  Gestänge  und  dessen  Bettung 
vermindert.  Zur  Rechtfertigung  des  mit  dem 
engherzigen  Sparen  an  Masse  begangenen  Fehlers, 
der  vorzeitig  umfangreiche  Geleiserneuerungen  zur 
Folge  haben  mufste,  läfst  sich  geltend  machen, 
dafs  wohl  niemand  die  gewaltige  Steigerung  des 
Verkehrs  und  damit  die  aufserordentliche  Be- 
anspruchung der  Eisenbahngeleise  vorhersehen 
konnte. 

Das  ungefähre  Gewicht  des  Eisens  in  einem 
Meter  Geleis  mit  Holzquerschwellen  für  jeweilig 
stark  belastete  Hauptbahnstrecken  betrag,  von 
besonderen  Konstruktionen  abgesehen,  in 
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Bei  Oberbau  mit  Eisenschwellen  ist  das  Metall- 
gewicht natürlich  höher.  So  betrug  bei  den  in  den 
siebziger  Jahren  eingeführten  eisernen  Systemen 
das  Gelcisgewlcht    kaum  mehr  als   100  kg'tn 
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und  ist  beute  auf  etwa  180  kg  in  angewachsen. 
Bezüglich  der  angegebenen  Eisengewichte  bei 
HolzquerHchwellen-Cieleisen  ist  zu  beachten,  dafs 
in  England  der  Stuhlschienen-Oberbau  und  in 
den  anderen  Landern  der  Breitfufsschienen-Ober- 
bau  benutzt  wird  und  dafs  in  amerikanischen 
Geleisen  etwa  mn  die  Hälfte  mehr  Holzschwellen 
Verwendung  zu  rinden  pflegen,  als  in  Europa. 
Die  sämtlichen  dabei  in  Frage  kommenden  Oher- 
bausysteme  können  jedoch  zur  Zeit  noch  nicht 
als  mustergültig  angesehen  werden.  Insbesondere 
darf  man  auch  bezweifeln,  ob  hei  der  englischen 
Stnhlschieiieii-  Konstruktion  die  wirtschaftliche 
Seite  mehr  zu  ihrem  Recht  gekommen  ist.  wie 
bei  der  Anordnung  des  Breitfui'sschienen-Ober- 
baues.  Immerhin  bleibt  die  Tatsache  bestehen, 
dafs  die  in  den  Oberbau  -  Konstruktionen  mit 
Breitfufsschienen  steckenden  Eisenmaggen  im  all- 
gemeinen stets  zu  gering  gewesen  sind,  was  ich 
in  der  bereits  erwähnten  Arbeit,  der  .,Kritik  des 
Eiscnbahngeleises",  an  der  Hand  von  Tatsachen 
dargetan  habe.  Dies  führt  um  so  mehr  zu  einem 
Mifsverhältnis,  als  auch  die  Lokomotiven  und 
Wagen  hinsichtlich  ihrer  Bauart  und  der  dadurcb 
bedingten  ungünstigen  Beanspruchung  der  Geleise 
noch  recht  viel  zu  wünschen  übrig  lassen. 

Welche  hervorragende  Bedeutung  im  übrigen 
der  Eisenbahnbau  für  die  Eisenindustrie  hinsicht- 
lich der  Verwertung  des  Eisens  hat.  wird  man 
sich  vergegenwärtigen,  wenn  man  die  Masse  des 
in  den  gesamten  Eisenbahnnetzen  der  Welt  ent- 
haltenen Eisens  sich  vorstellt.  Nach  den  Auf- 
zeichnungen der  Statistik*  betrug  im  Jahre  1900 
die  Länge  der  durchgehenden  Eisenbahngeleise 

in  Europa      Amerika         Asien  Afiiku  Australien 

283  525    402  171      60  301      20 114     24  014  km 

also  zusammen  rund  790  1*'Okiii.  Zu  diesen 
Längen  sind  anfser  den  (nur  einmal  gezählten) 
zweiten  und  dritten  Geleisen  mehrgelcisiger  Bahnen 
auch  noch  die  sämtlichen  Nebengeleise  der  Bahn- 
höfe hinzuzurechnen.  Bei  den  Eisenbahnen 
Deutschlands  stand  das  Verhältnis  im  Jahre  1900 
so,  dafs,  während  die  Länge  der  durchgehenden 
Bahnstrecken  sich  auf  4!»  »30  km  belief,  die 
Länge  der  sämtlichen  Geleise  cinschliefslich  der 
zweiten  und  dritten  Geleise  sowie  der  Neben- 
geleise 9."»  241  km,  also  nahezu  das  Doppelte 
dieser  Längen  ergab.  Nun  kann  man  freilich 
die  wirkliche  Länge  der  Schienenstränge  der 
•ranzen  Welt  nicht  etwa  nach  dein  Ex»»inpel  der 
deutschen  Hahnen  berechnen.  Weder  die  zwei- 
tind  dreigeleisigeii  Strecken,  noch  die  Zahl  der 
Bahnhöfe  und  der  für  dieselben  ausgebauten  Ran- 
gier- und  Nebengelcise  sind  in  den  verschiedenen 
Ländern  auch  nur  annähernd  gleichartig  ent- 
wickelt, und  es  begreift  sich,  dafs  beispielsweise 
in  Rufsland  ( Sibirien  (  die  Länge  der  Hahnhofs- 

*  „Archiv  tur  Kisri,lmlmw<-rn",  Herlin  1902.  Heft  3 
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und  Nebengeleise  zu  den  durchgehenden  Betriebs- 
geleisen einstweilen  nur  in  einem  sehr  bescheidenen 
Verhältnis  steht.  Wenn  man  aber  auch  statt 
der  beinahe  verdoppelten  Länge,  wie  sie  sich 
für  die  deutschen  Bahnen  ergibt,  für  das  gesamte 
Eisenbahnnetz  der  Welt  der  statistisch  ange- 
gebenen Geleislänge  von  790  100  km  nur  die  Hälfte 
hinzurechnet,  und  die  daraus  entstehende  Kilo- 
,  meterzahl  zu  einem  mittleren  Eisengewicht  v.»n 
I  100  kg  f.  d.  ilete'r  veranschlagt,  würde  sich  für 
I  1  1 85  1 50  km  eine  Gesamtmenge  von  118  51 5  00*)  \ 
Eisen  ergeben.  Hierbei  sind  die  gewaltigen  Eiseu- 
massen  ganz  anfser  Anschlag  geblieben,  welche  iu 
Anschlufsbahnen  und  industriellen  Werksgeleisen, 
iu  Hafenbahnen ,  Straßenbahnen  ,  Kleinbahnen 
sowie  in  Gruben-,  Hütten-  und  FeldbahngeleiVn 
enthalten  sind. 

Fast  alle  Eisenbahnverwaltungen  sind  nun- 
mehr ernsthaft  bemüht,  ihre  Geleise  weiter  zu 
verstärken.    In  welcher  Weise  das  zweckmäfa? 
zu  geschehen  bat,  ist  allerdings  noch  stritte". 
An  der  einen  Stelle  sucht  man  das  Heil  in  der 
Verstärkung  der  Schienen,  an  der  anderen  in 
der  Vermehrung  der  Schwellen.     Ich  bin  der 
Ansicht,  dafs  alle  Teile  des  Eisenbahngleises 
uuter  einem   einheitlichen  Gesichtspunkte  ver- 
stärkt und  harmonisch  durchkonstruiert  werden 
müssen.    Erst  dann  wird  das  Einen  seinen  Beruf 
im  Eisenbahngeleise  ganz  erfüllen,  wenn  es  nach 
;  Beschaffenheit,  Form  nnd  Masse  diesem  Zwecke 
aufs  beste  angepafst  ist.     Bekanntlich  werden 
noch    gegenwärtig  als   Schienenunterlage  vor- 
wiegend Holzschwellen  verwendet;  insbesondere 
ist  das  in  Ländern  wie  Rufsland,  Schweden  nr.i 
!  Amerika  die  Regel.    Von  den  deutschen  Hanpi- 
bahnen  waren  im  Jahre   1900  48  000  km  mit 
Holzschwellen  und  17  000  km  mit  Eisenschwellen 
!  versehen.    Die  Bevorzugung  der  in  Deutschland 
!  bis  dahin  zum  gröfeten  Teil  ans  dem  Auslände, 
I  und  zwar  zu  zwei  Dritteln  auf  dem  Wasserwege 
i  bezogeneu  Holzschwellen  ist,  abgesehen  von  ilirer 
Bewährung  gegenüber  manchen  verlassenen  Syste- 
men des  eisernen  Oberbaues,  nicht  nur  auf  okr- 
noinische  Gründe,  sondern  auch  auf  Volkswirtschaft 
;  liehe  und  znm  geringen  Teil  auf  agrarische  Erwä- 
gungen zurückzuführen.   Dieser  Bevorzngun?  i-r 
allerdings    eine   Eigenschaft    der  Holzschwelle 
förderlich,  welcher  bei  der  Querschnittsbildonc 
der  Eisenschwellen  lange  Zeit  nur  ungenüper-i 
:  Rechnung  getragen  wurde,  nämlich  die  tiefe  nni 
massige  Lagerung  der  Holzschwelle  in  der  Bettno;\ 
welche  das  Gestänge  nicht  unwesentlich  geeen 
Verschiebungen   der  Schwellen   und  gegen  Er 
scbütteriingen  sichert.     Zu  bedenken  ist  aber, 
dafs  bei  der  durchschnittlich  kurzen  Haltbarkeit 
und  dem  ungleichmäßigen  Verschleifs  des  Hol*?* 
der  für  alle  Geleise  erforderliche  Schwellenbedr.rf 
einen  nachgerade  ungeheuerlichen   l'mfang  er- 
reichen müfste,  weshalb  man  in  manchen  Ländern 
1  sich  schon  der  Kosten  wegen  gezwungen  sehen 
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wird,  der  Eisenschwelle  grofsere  Aufmerksamkeit 
zu  schenken.  Dies  ist  anch  aus  dem  Grande  zu 
wünschen,  damit  der  bereits  viel  zn  weit  gehen- 
den Wald  Verwüstung:  »od  den  daraus  entsprin- 
genden klimatologischen  Nachteilen  ein  Ende 
gesetzt  wird.  Anderseits  ist  die  Aufgabe  der 
richtigen  Ausgestaltung  der  Eisenschwelle  jetzt 
so  weit  gelöst,  dafs  der  Oberbau  mit  Eisenquer- 
*chwellen  wirtschaftlich,  d.  h.  in  Anlage,  Unter- 
haltung nnd  Erneuerung,  im  allgemeinen  min- 
destens ebenso  billig  ist  wie  der  Oberbau  mit 
Holzquerschwellen. 

Und  damit  komme  ich  zum  Schlufs. 

Meine  Ausführungen  werden  Sie  überzeugt 
haben,  dafs  es  den  Fortschritten  der  Hütten- 
teclinik  gelangen  ist,  für  den  Eisenbahnbedarf 
ein  wohlfeiles,  betriebssicheres  Material  in  jeder^ 
nur  gewünschten  Menge  schnellstens  zu  erzeugen, 
und  zwar  in  einer  Beschaffenheit,  welche  allen 
zu  stellenden  Ansprüchen  gerecht  wird.  Schienen 
und  Räder  aus  Stahl,  die  sich  gar  nicht  abnntzen, 
sind  selbstverständlich  unmögliche  Dinge.  Wenn 
aber,  wie  bereits  angedeutet,  dio  natürliche  Lebens- 
dauer der  Schienen  nicht  erreicht  wird,  so  hängt 
das  in  der  Hauptsache  mit  der  Frage  der  Stöfs- 
Konstruktion  zusammen,  der  ich  seit  25  Jahren 
lebhaftes  Interesse  zugewendet  habe.  Nach 
vielen,  teilweise  vergeblichen  Bemühungen  bin 
uh  unter  Benutzung  aller  Erfahrungen  des  prak- 
tischen Betriebes  zu  meinem  „  Stärkst o!s-Oherbauu 


gelangt,  einem  System,  welches  sowohl  für  die 
von  mir  neu  konstruierten  eisernen  Rippenquer- 
schwellen,  als  aach  für  die  gewöhnlichen  Holz- 
schwellen durchgeführt  ist,  wobei  der  Stöfs  durch 
Überblattung  der  Schienenenden  und  mittels 
Unterfangung  derselben  dnreh  ein  besonderes 
Glied,  den  ans  Stahlgnfs  geformteu  Stofsfräger, 
fast  gänzlich  unschädlich  gemacht  wird.  Tat- 
sächlich haben  noch  in  der  jüngsten  Zeit  sorg- 
fältig vorgenommene  Messungen  ergeben,  dafs 
nach  dreijähriger  Beanspruchung  der  Verschleiß 
am  Stöfs  der  Schiene  kaum  erheblicher  war  als 
in  der  Mitte  der  Schiene.  Damit  ist  eine  voll- 
ständige Ausnutzung  des  aus  bestem  Stahl  be- 
stehenden Schienenmaterials  gewährleistet. 

Wenn  ich  im  Eingange  meine»  Vortrages 
die  Behauptung  aufstellte,  dafs  die  Eisenbahn  in 
Hinsicht  auf  die  Fortschritte  der  Gegenwart  mit 
als  das  gröfste  und  beste  aller  Menschenwerke 
zu  bezeichnen  sei,  so  wird  sich,  sofern  Sie 
diesem  Satz  zustimmen,  daraus  auch  die  fernere 
Wahrheit  ergeben,  dafs  es  für  die  weitere  Ent- 
wicklung der  Weltkultnr  von  gröfster  Bedeutung 
ist,  der  Vervollkommnung  des  Eiscnbahngeloises 
nach  Materialbescbaftenheit,  Form  und  Masse 
seitens  der  Wissenschaft  und  Technik  eine  nie- 
mals nachlassende  Aufmerksamkeit  zu  widmen. 
Hier  liegt  auch  für  den  Kreis,  dem  ich  meine 
Darlegungen  hente  zu  unterbreiten  die  Ehre  hatte, 
eine  bedeutsame  und  internationale  Aufgabe  vor. 


Ein  neues  Verfahren  zur  quantitativen  Bestimmung  von  Staub 

in  Oasen. 

Von  Ing.-  Chemiker  Leo  MartillS,  Eisenwerk  Kladno  in  Böhmen. 


Ha«  Bestreben,  Gaso  von  ihren  festen,  staub- 
förmigen Beimengungen  zu  befreien,  um  sie 
für  verschiedene  industrielle  Zwecke  geeignet 
oder  iinch  geeigneter  zu  machen,  ist  bekanntlich 
in  nenerer  Zeit  ein  sehr  lebhaftes  geworden. 
Dies  beweist  unter  anderem  auch  ein  Blick  in 
die  Patentblätter  der  letzten  Jahre,  ans  denen 
man  ersehen  kann,  dafs  Erfindungen  in  dieser 
Klasse  recht  zahlreich  sind. 

Im  allgemeinen  sucht  man  ein  reines  Gas 
dadurch  zu  erhalten,  dafs  man  durch  Wasch- 
prozesse  verschiedener  Art  die  festen  Bestandteile 
:»U8  dem  Gase  entfernt.  Daher  ist  es  für  die 
Ketriebskontrolle  unbedingt  nötig,  über  das 
Mengenverhältnis  «les  Staube»  im  gereinigten  Gas 
nnd  im  Zusammenhang  damit  über  den  Reinigungs- 
effekt der  (iaswäschc  stets  richtig  orientiert  zu 
sein.  Dieser  Aufgabe  kann  nur  ein  vollständig 
selbsttätiger  Betriebs  -  Kontrollapparat  gerecht 
«erden,  der  zuverlässsig  und  genau  arbeitet,  die 


Ergebnisse  der  Untersuchung  rasch  liefert  und 
dabei  in  der  Handhabung  so  einfach  ist,  dafs 
er  keine  Beaufsichtigung  erfordert.  Dem  Ver- 
fasser dieses  Aufsatzes  ist  es  gelungen,  einen 
Apparat  herzasteilen,  der  den  vorerwähnten  An- 
forderungen vollkommen  entspricht. 

Der  Staub  des  Hochofengases  stammt  aus 
den  Beschickungsmaterialien  und  richtet  sich  in 
seiner  quantitativen  Zusammensetzung  nach  jenen. 
Nachstehend  einige  Analysen. 

Staub  aus  dein  M  isclirutini  einer  Gaskraft- 
in  us  c  Ii  i  ii  e  des  Eisenwerks  Kladn»  in  Böhmen. 


SiO,. 
AhjOs 
Fe  . 
Zu .  . 
Mn  . 


24,50  •■'« 
12,81  „ 
4,40  ., 
2.1»  „ 
0,40  „ 


CaO  . 
P»(t, 

s  .  . 
(1 .  . 


20,04«/,. 
H.88  „ 
4.4»  ., 


.  .  .     0,78  „ 
.   .      1,29  „ 

Wasserlöslicher  Rückstand   4.<«i  ., 

(Hüh  veilnst  11,61  „ 

Die  Angaben  bezieben  sich  auf  fettfreie,  trockene 
Substanz. 
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Staubanalyse  eines  deutschen  Eisenwerks. 


Fe  

Mn  

Unlöslicher  Rückstand 

P   ... 

Si  

AI 

CaO  

T. :::::::: 

Cu  

Zn  

As  

S  

Glühverlust  


:)<;,4:» 
1,74 

13,91 
0,73 

11,77 
5,34 
6,51 
1,61 


<»,036  , 
3,25  „ 
0,012  „ 
0,25  „ 
11,14  , 


Domlttclh.  vor 
der  OainiMrh. 

7,9« 
2,40  „ 
11,95  „ 

11,60  „ 
3,50  , 

10,80  „ 
1,86  „ 
6,23  „ 

Spuren 

18,65  »/, 

Spuren 
1,41 
2,56  , 


Staubaualyse  eines  belgischen  Eisenwerks. 


Glühverlust 
Si 

AI  .  , 
CaO  , 
Mg  .  , 
ZnO  . 
PbO  . 
FeiO, 
FeO 
Mn,0, 
S.  . 


Or»urrSl«ub  W*lf..8««nb  W«lf*.SUab 
«na  drn        «ui  den 

Co«(i«r-  Kanälco  dar 
«pparalen  Kemel 


Löslirhe  Alkalien.  . 

Unlösliche  Alkalien  . 
u.  Sulfate  ni.  einig.  I 
Chioriiren  .... 


8,40 

0,50 

3,50 

11,60 

21,10 

18,40 

5,30 

0,70 

4,80 

4,00 

9,50 

14,60 

0,50 

2,00 

2,35 

3,75 
3,30 

7,75 

4,35 

6,90 

6,40 

39,00 

14,70 

19,45 

16,30 

1,80 

Spuren 

0,50 

1,50 

1,60 

1,05 
0,20 

0,75 

0,15 

7.20 

7,50 

5,80  1H,90 


16,90 


Ans  dem  mikroskopischen  Bilde  des  Gicht- 
staubes ergibt  »ich,  dafs  zur  quantitativen  Ab- 
scheidung  desselben  ein  überaus  feines  Filter 
notwendig  ist,  das  nicht  die  geringste  Spur  Staub 
der  Bestimmung  entzieht  und  dabei  doch  ein 
rasches  Arbeiten  ermöglicht. 

Das  gegenwärtig  in  Verwendung  stehende 
Verfahren  mit  Watte  als  Kiltermaterial  entspricht 
diesen  Anforderungen  nicht,  wie  die  nachstehende 
kurze  Darlegung  desselben  zeigen  wird. 

Bei  diesem  Verfahren  trocknet  man  10  bis  15  g 
Watte  über  Phosphorpentoxyd  oder  Chlorcalciurn 
bis  ?.nr  Gewichtskonstanz  und  bringt  dieselbe 
uIb  Filter  in  ein  Glasrohr.  Durch  dieses  wird 
das  auf  Staub  zu  untersuchende  Gas  hindurch- 
gezogen, sein  Volumen  gemessen  und  die  Watte 
in  obeuerwähnter  Weise  nochmals  getrocknet. 
Die  Gewichtszunahme  der  Watte  entspricht  dann 
der  Menge  des  Staube»  im  Gase.  Nun  ist  aber 
Watte  bekanntlich  in  hohem  Grade  hygroskopisch, 
und  da  die  verwendete  Menge  derselben  ver- 
hältnismäfsig  grofs  ist,  so  liegt  hierin  die  Ursache 
einer  oft  bedeutenden  Fehlerquelle.  Allerdings 
kann  man  sich  durch  wiederholtes  Trocknen  und 
Wäiren  einigermafseii  davor  schützen,  aber  diese 
Vorsichtsmafsregel  erfordert  nicht  nur  viel  Zeit, 
sondern  auch  Arbeit.    Man  versuche  nur  lnft- 


trockne  Watte  zu  w&gen  und  man  wird  dies 
zugeben.  Auf  die  Durchführung  einer  Bestim- 
mung nach  dem  Watte- Verfahren  ist  mindestens 
ein  Tag  zu  rechnen. 

Eine  weitere  Fehlerquelle  dieser  Methode 
hat  darin  ihren  Grund,  dafs  die  Herstellung 
eines  durchaus  homogenen  Filters  aus  Watte  mit 
Schwierigkeiten  verknüpft  ist.  Es  entstehen  durch 
das  Einschieben  des  Wattefilters  in  die  Glas- 
umhüllung beinahe  immer  Längs-  und  QuerkanAle 
in  der  Watte.  Die  Folge  davon  ist,  dafs  ein 
gewisser  Anteil  des  zu  bestimmenden  Staube« 
sich  durch  diese  Kanäle  der  Filtration  entzieht 
und  hierdurch  das  Resultat  der  Bestimmung 
mehr  oder  weniger  unsicher  wird. 

Bei  Anwendung  eines  Diaphragmas  aus 
Filtrierpapier  als  Filter,  wie  es  bei  meinem 
Apparat  verwendet  wird,  fallen  die  erwähnten 
Schwierigkeiten  fort. 

Der  untere,  trichterförmige  Teil  des  in  ver- 
schiedenen Ländern  patentierten  Apparat«»  (siehe 
die  Abbildung)  ist  ein  Metallgefäi's,  welches 
unten  in  ein  T-  Kohrstück  endigt.  Das  horizon- 
tale Ende  dieses  T- Stückes  dient  zur  Gas- 
zufuhr und  wird  mit  der  Gasentnahroestelle  ver- 
bunden, während  das  vertikale  mit  einem  kleinen 
Sammelgefafs  in  gasdichter  Verbindung  steht; 
in  diesem  Sammelgefafs  werden  die  durch  den 
Gasstrom  mitgerissenen  tropfenförmigen  Körper 
abgeschieden.  Der  Metalltricbter  geht  an  seinem 
erweiterten  Rande  in  eine  mit  vorstehenden  Rillen 
versehene  Flantsche  über,  welche  dem  Kautschuk- 
ring (Packung),  sowie  der  auf  diesem  horizontal 
liegenden  Filterscheibe  als  Unterlage  dient.  Per 
zweite  Teil  des  Apparates,  welcher  mit  dem  eben 
beschriebenen  Teile  durch  Flügelschrauben  gas- 
dicht verbunden  werden  kann,  ist  ein  Metall- 
deckel, der  oben  ein  nach  unten  gebogene» 
Ganabzugsrohr  trägt.  Seine  entsprechend  aus- 
gearbeitete Innenseite  trägt  ein  Metallsieb,  welche* 
dem  durch  den  Gasstrom  nach  oben  gedruckten 
Filter  als  Stütze  dient;  der  Rand  ist  ebenfalls 
mit  hervorstehenden  Rillen  versehen.  Durch  die 
Verbindung  des  Trichters  mit  dem  Deckel,  bei«, 
durch  das  Anziehen  der  Flügelschrauben  werden 
die  Killen  in  das  Papier  bezw.  in  den  Kautschuk- 
ring  gedrückt,  wodurch  eine  leichte  nnd  doch 
vollkommene  Dichtung  des  Apparates  erzielt  wird. 

Der  Apparat  wird  in  einem  Holxkästchen 
aufgehängt,  in  dem  sich  eine  Wärmequelle  l-r- 
lindet.  Der  Zweck  derselben  ist,  der  Trichter- 
wand und  dem  Filter  so  viel  Wärme  zuzuführen, 
dafs  das  Filtrierpapier  durch  kondensierte  Flüssip- 
keitstropfen  nicht  befeuchtet  und  in  diesem  Zu- 
stand durch  den  Gasdruck  nicht  zerrissen  wird 
An  das  Gasabzugsrohr  können  die  Absorption v 
gefäfse  für  die  Aufnahme  der  Flüssigkeiten  an- 
gegliedert worden  (wenn  man  auch  diese  quan- 
titativ bestimmen  will)  und  daran  reiht  sich  snto 
Schlufs  die  Gasmefs-  nnd  erforderlichenfalls  aodi 
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die  Absangvorrichtung.    Sind  alle  Bestandteile, 
wie  beschrieben ,  angeordnet ,  so  setzt  man  die  I 
Wärmequelle  in  Tätigkeit   und  läfst  das  Gas 
eintreten.    Das  unreine  Uas  strömt  im  Apparat 
nach  aufwärts ,  verläist  von  seinen  festen  Bei- 
mengungen quantitativ  filtriert  das  Filter,  gibt 
dann  seine  flüssigen  Begleiter  an  die  Absorptions-  | 
gefftfse  ab  und  tritt,  nachdem  es  die  Mefsvorrich- 
tung  (Gasuhr)  passiert  hat,  schliefslich  ins  Freie.  , 
Hat  man  die  den  Mengenverhältnissen  des  Stanbes 
entsprechende  Gasmenge  nitriert,  so  löst  man 
die   Kautschukverbindungen ,  nimmt  das  untere 
Kölbchen  weg  und  dreht  den  Apparat  so,  dafs 


1.  Das  Arbeiten  mit  gewogenen  Filtern 
in  dem  Falle,  wenn  die  Natur  des  abgeschiede- 
nen Niederschlages  keine  einfachere  Behandlang 
gestattet. 

•2.  Lösung  des  am  Filter  befindlichen  Nieder- 
schlages behufs  weiterer  gewichtsanalytischer 
oder  titrimetrischer  Bestimmung. 

3.  Mechanische  Trennung  des  Nieder- 
schlages vom  Filter  (was  namentlich  bei  einer 
entsprechenden  Dicke  der  Staubschicht  leicht 
geht),  Veraschung  des  Filters  in  einer  ge- 
wogeneu Platinschale  nnd  WBgnng  beider 
Anteile. 


Gichtstaub- Kontrollapparat  von  Leo  Martins. 


das  T-Stück  nach  oben  zu  liegen  kommt.  Nach 
Wegnahme  der  Flügelschrauben  und  des  trichter- 
förmigen Teiles  bemerkt  man  am  Deckel  das 
mit  der  Staubschicht  nach  oben  liegende  Filter. 
Bs  hat  sich  ein  ganz  gleichmäfsiger ,  sammet- 
artig  aussehender  Belag  gebildet ,  der  sich  bei 
entsprechender  Schichtendicke  leicht  ablösen  Hilst. 

Von  der  chemischen  Beschaffenheit  des  am 
Filter  abgeschiedenen  Staubes  billigt  nun  die 
Art  des  Wagons  ab.  Es  ist  also  in  jedem  ein- 
zelnen Falle  Sache  des  nach  dieser  Methode 
arbeitenden  Chemikers,  den  Weg  zu  wählen,  der 
ihn  am  raschesten  und  sichersten  zu  einein  ein- 
wandfreien Resultate  fuhrt.  Es  kommen  folgende 
Methoden  in  Betracht: 


4.  Die  Veraschnng  des  Filters  samt  dem 
darauf  befindlichen  Niederschlag  in  einer  ge- 
wogenen Platinschale,  wobei  man  jede  Über- 
hitzung der  letzteren  vermeidet. 
Die   unter  4.  genannte  Methode   führt  am 
schnellsten  zum  Ziel.    Diese  kürzeste  Art,  den 
Staub    zu  wägen,    wie  sie  z.  B.   auf  unseren 
Werken   in  Anwendung  steht,   wird  sich  für 
Gichtstaub  wohl  am  meisten  empfehlen.  Aller- 
dings verbrennt  hierbei  der  Koksstaub,  jedoch 
ist  seino  Menge  im  Verhältnis  zur  Haupt  menge 
des  Niederschlages  eine  äufserst  geringe.  Bei 
stets  gleichartigem  Arbeiten   wird   also  dieser 
Umstand   keine   bemerkenswerten  Störungen  in 
den  Vergleichsergebnissen   verursachen   und  in 
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vielen  Fallen  wird  diese  An.  den  Staub  zu 
wägen,  für  den  Praktiker  vollkommen  ausreichend 
sein.  Der  in  den  Bestandteilen  des  Apparats 
vor  dem  Filter  zuweilen  abgesetzte  Stanb  bildet 
eine  fast  unwägbare  Menge,  welche  in  den 
seltensten  Füllen  das  ursprüngliche  Resultat 
wesentlich  beeinflufst.  Durch  Anspülung  des- 
selben mit  Alkohol  und  Wügung  dieses  Rück-  . 
Standes  kann  man  sich  von  dieser  Tatsache  rasch 
überzeugen. 

Nachstehend  einige  bemerkenswerte  Ergeb- 
nisse aus  dein  über  die  Gaswasche  geführten 
Kontroll- Register,  wodurch  sich  an  einzelnen 
interessanten  Beispielen  am  besten  zeigt,  was 
der  Apparat  ah  Betriebs- Kimtrollapparat  leistet. 

1.  Schnelligkeit  im  Arbeiten. 

(licirililele«  Oa»> 


Nr.  drt 

l'nlrr- 
«urliun- 

i 

Z.ll 

■  0  Staub 
io  lir.mm 

l.iccr 
Hltri.-rt». 
O.» 

Hininii) 
Sunt,  im 

22 

2H.  :i. 

0  -  10 

0.2150 

200 

1.07 

23  i 

28.  .i. 

10—11 

0,2:545 

200 

1,17 

21 

2K  ;{. 

11  12 

0.2*00 

200. 

l,:$o 

25 

28.  8. 

2— :i 

0,4000 

280 

1,4-1 

20 

2H.  n. 

:\  4 

n.21»40 

200 

1,47 

27 

2K.  :j. 

0,1  «00 

120 

1,40 

Da  die  Ergebnisse  dieser  l'ntersnchung  an 
einem  Tage  festgestellt  wurden,  so  ist  daraus 
zu  ersehen,  dafs  erforderlichenfalls  tilglich  sechs 
derartige  Untersuchungen  mit  einem  Apparat 
durchgeführt  worden  können. 

Das  ungereinigte  Gas  hatte  wahrend  der 
folgenden  drei  Bestimmungen  durchschnittlich 
l,'Mi  g  chm  Staub. 


2.  EinfluTs  der  Spülwassermenge  auf  dir 
Reinheit  des  Gases. 

'C      2  ZrU  *l\    t-     Iii  TilfcMt,«««. 


■ 

47  7. 

1. 

p»»_ 

10»" 

0,1010  200  0,50 

drei 

4!»  7. 

1. 

104N- 

11*° 

0,14«*)  201»  0.74 

eine 

51  7. 

•1. 

3*"~ 

4'1 

0.8120  200  1,56 

/  »«MBt.  VroulH-J- 

^     ohne  Wt«r? 

3.  Nachweis  von  Betriebsstörungen 
durch  den  Apparat. 

I<i<  ?vliii|f1r.  <)«.  i 


Zl'.I 


*  "  i 

I  : 


150  2t».  -2I./12.  5  Abds.  bis  9  früh  o.39Uo  lü3«  0,20 

151  21.— 22.  12.  9  früh  bis  8'°  früh  0,4150  1S»5  0.22 

152  30./ 12.  8"' bis  11»»  0,180»)  :«o  o,:W 

153  „  2  bis  5  0,1145    .5)»"  *»>• 

154  30.— 31./12.  5  Abdi*.  bis  8  früh  0,2370  J540  0.15 

155  31./12.  8  bis  11"  0,0460  2Wo.1T 

Aus  vorstehender  Tabelle  ist.  zu  ersehen, 
dafs  der  Apparat  beliebig  lang,  auch  über  24 
Stunden  ununterbrochen  in  Verwendung  sein  kam  . 
Ferner  ersieht  man  bei  der  Bestimmung  Nr.  I.'jü 
den  Staubgehalt  ungewöhnlich  hoch  auf  0,38g  rinn 
steigen.  Nach  Freilegung  des  .Spiilwasserventiis 
sinkt  sofort  der  Staubgehalt  auf  beinahe  das 
Normale  zurück. 

Der  Apparat  ist  so  einfach  konstruiert,  u;ih 
er  von  jedem  bedient  werden  kann,  und  ein 
weiterer  Vorzug  besteht  darin,  dafs  der  Chemiker 
mit  einer  Wägnng  auskommt. 

•  Spülwasserventil  verlegt  gewesen. 


Umsteiieningsvorrichtung 

Zu  den  bereits  bekannten  l'msteuerungsvor- 
richtungen  für  Siemens-Martinöfen  ist  noch  eine 
neue  (D.  B.  P.  Nr.  134  WS)  hinzugetreten,  welche 
den  bisher  üblichen  Einrichtungen  gegenüber  den 
Vorzug  besitzt,'  Gasverluste  zu  vermeiden  und  in- 
folge ihrer  Gosamtanordnung  die  Umsteuerung  der 
Gas-  und  Luft  ströme  in  vorteilhafterer  Weise  zu 
bewirken. 

Gasverluste  bei  der  Umsteuerung  entstehen : 
a)  durch  unmittelbares  Uberströmen  des  Gases  : 
aus  dem  Zuleitung«-  in  den  E<senkanal,  b)  durch  j 
Rückströmen   derjenigen    Gasmenge,   die   bereits  ■ 
den  Umsteuerungsapparat  durchlaufen  hat,  aber  ' 
durch  den  vollzogenen  Wechsel  in  der  Flammen- 
richtung  keine  Gelegenheit  mehr  findet,  auf  den 
Herd  zu  gelangen,  vielmehr  durch  die  ihr  entgegen- 
gesetzt strömenden  Vcrbrennungspiodukte  in  den 
Schornstein  gedrängt  wird. 


für  Siemens-Martinöfen. 

Den  Nachteil,  unmittelbares  Übei  strömen  d«-> 
Gases  aus  dem  Gashauptkanal  nach  dem  Es^en 
kanal  hei  der  Umsteuerung  zu  verursachen,  h ab*"- n 
all»'  Umsleuerungsvorrichtungen  miteinander  g<- 
mein,  mögen  sie  aus  Klappen,  Glocken  oder  Ventilen 
bestehen,  weil  bei  allen  diesen  Konstruklioiun 
um  den  Mechanismus  einfacher  zu  gestalten,  der 
Gedanke  zu  Grunde  liegt,  alle  notwendigen  Kanäle 
dicht  nebeneinander  anzubringen,  und  weil  die 
Umsteuerung  durch  einen  um  eine  fest  gelagert 
Achse  drehbaren  zweiarmigen  Hebel  geschieht 
dessen  Arme  je  einen  Kanal  mittels  der  ange- 
wandten Absperrorgane  gleichzeitig  öffnen  bez» 
schliefsen.  Hierbei  ist  es  eine  unausbleibliche 
Fcdge,  dafs  in  der  Mittelstellung  des  Hebels  beide 
Absperrorgane  gclflftet  sind  und  daher  eine  \er- 
bindung  der  von  ihnen  bedienten  Kanäle  unter 
sich  ermöglicht  wird.   Nun  wird  bei  der  Betätigung 
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des  Urnsteuerapparates,  sei  es  wegen  der  Um- 
ständlichkeit der  Bedienung,  sei  es  aus  Mangel  an 
Aufmerksamkeit  seitens  des  Bedienungspersonals, 
häufig  unterlassen,  den  Essenzug  zu  schliefen ; 
dieser  übt  dann  bei  der  Mittelstellung  der  Absperr- 
organe eine  saugende  Wirkung  auf  die  zugeführte 
Gas-  und  Luftmenge  aus  und  verursacht  dadurch 
nicht  nur  einen  Verlust  an  Gas,  s<  mderu  kann 
auch  durch  die  innerhalb  der  Umsteuerungsvor- 
richtung  erfolgende  Verbrennung  dieses  Gases 
eine  vorzeitige  Zerstörung  der  Umsteuerungsvor- 
richtung herbeiführen.  Der  Übelstand  fällt  um 
>o  mehr  ins  Gewicht,  als  die  Anordnung  der 
Kanäle  dicht  bei  einander  eine  gröfsere  Länge 
lerselben  bedingt  und  infolgedessen  auch  die  Gas- 
verluste gröfser  werden.     .Man  kann  so  in  der 


gebracht  sind.  Vor  jeder  Regeneratorkammer  ist 
ein  Absperrorgan  angeordnet,  im  ganzen  sind  es 
also  vier.  Es  ist  dies  scheinbar  ein  Übelstand, 
in  Wirklichkeit  aber,  wie  aus  dem  Gesagten  her- 
vorgeht, ein  Gewinn. 

Ferner  hat  die  Auflösung  des  bisherigen  Um- 
steuerapparates, der  möglichst  viele  Absperrglieder 
zu  vereinigen  sucht,  in  seine  einzelnen  Glieder 
den  Vorteil,  dafs  eine  etwaige  Beschädigung  des 
einen  Absperrgliedes  die  übrigen  nicht  in  Mitleiden- 
schaft zieht  und  dafs  bei  jedem  einzelnen  Absperr- 
gliede  die  denkbar  einfachste  Bauart  in  Anwendung 
kommen  kann.  Der  Umstand,  dafs  die  Abhitze 
nicht  mehr  durch  die  Zufülirungsorgane  zu  strömen 
braucht,  sichert  diesen  eine  längere  Dauer  und 
Betriebssicherheit,  da  sie  nicht  mehr  wie  früher 


AMiildun^r  1.    rnisU'iH-run^svorriclitunjr  für  Siemens  -  Martinofen. 


Tat  sagen,  dafs,  während  der  Dampfmaschinen- 
bauer immer  bestrebt  gewesen  ist,  den  .schäd- 
lichen Raum  *  zwischen  Schieber  und  Dampfkolben 
möglichst  klein  zu  halten,  um  Dampfverlusten  vor- 
zubeugen, es  bei  den  Martinofenumsteuerungen 
fast  zur  Gewohnheit  geworden  ist,  diese  «schäd- 
lichen Räume"  grofs  zu  machen.  Dadurch  wird 
aufserdem  die  Richlungsänderung  der  Gase  ver- 
langsamt und  es  vergeht  ein  gröfserer  Zeitraum, 
bis  auf  den  Herd  wieder  frischer  Brennstoff  ge- 
langt, ein  Umstand,  der  eine  Abkühlung  des  Herdes 
bedingt. 

Bei  der  neuen  t'msteuerungsvorriclitung  ist 
ein  anderes  Prinzip  zur  Anwendung  gekommen. 
Anstatt  dieselben  Kanäle  einmal  als  Zuleitung, 
das  andere  Mal  als  Ableitung  zu  verwenden,  sind 
diese  Leitungen  hier  vollständig  voneinander  ge- 
trennt und  treffen  nur  dicht  vor  den  Begeneralor- 
kammern  zusammen,  wo  die  Absperrorgane  an- 


dern plötzlichen  Wechsel  sehr  verschieden  hoher 
Temperaluren  ausgesetzt  sind. 

Von  grofser  Wichtigkeit  bei  der  neuen  Um- 
steuerungsvorrichtung ist  die  mit  derselben  zwanfc- 
:  läufig  verbundene,  selbsttätige  Absperrung  des 
Essenzuges,  durch  welche  die  Gasverluste  vermieden 
werden.  Bei  jeder  Umsteuerung  vollzieht  sich  ein 
Abschlufs  des  Herdes  selbsttätig  sowohl  nach  der 
Zuführungsseite  als  auch  nach  der  Ableitungsseite. 
Darin  liegt  der  Hauptvorzug  der  neuen  Um- 
steuerungsvorrichtung. 

Die  Betätigung  der  Absperrorgane  selbst  ge- 
schieht im  vorteilhaften  Gegensatz  zu  den  älteren 
Umsteuerungsvorrichtungen  nacheinander  und  zwar 
in  der  Weise,  dafs  zunächst  die  offenen  Zuführungs- 
organe und  die  offene  Essenklappe  der  Ableitungs- 
seite gleichzeitig  geschlossen,  darauf  die  vorher 
geschlossenen  Zufülirungsorgane  der  früheren  Ab- 
leitungsseite und  die  vorher  geschlossene  Essen- 
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klappe  der  früheren  Zuführungsseite  gleichzeitig 
geöffnet  werden.  In  der  Mittelstellung  der  Um- 
steuerung sind  also  alle  Absperrorgane  geschlossen. 
Durch  diese  Nacheinanderbewegung  werden  fol- 
gende Vorteile  erreicht: 

1.  Der  in  Bewegung  befindliche,  aus  Gas,  Luft 
und  Abhitze  bestehende  Strom  kommt  durch  den 
allmählichen  Schlufs  seiner  Speise-  und  Austritts- 
öffnungen auch  allmählich  zur  Ruhe  und  gerät 
durch  den  Aufgang  der  neuen  Speise-  und  Aus- 


Abbildung 2.    Schnitt  C-D. 


tritlsöffnungen  nach  und  nach  in  die  entgegen-  , 
gesetzte  Bewegung,  so  dafs  die  Begegnung  zweier 
entgegengesetzt  gerichttter  Ströme  und  damit  alle 
Wirbel  in  den  Kanälen  vermieden  werden. 

2.  In  der  Mittelstellung  des  Umsteuerapparates 
wird  ein  für  manche  Augenblicke  erforderlicher 
flammenfreier  Herd  erzielt,  ohne  dafs  durch  den 
Essenzug  angesaugte  Luft  denselben  abzukühlen 
vermag.  Besonders  zur  Zeit  des  Einsetzens  einer 
neuen  Charge  wird  der  auf  diese  einfache  Weise 
erzielte  flammenfreie  Herd  sich  für  die  Einselz- 
mannschaft wohltuend  und  hinsichtlich  der  Gas- 
ersparnis während  dieser  Periode  nützlich  erweisen. 

3.  Das  Schliefsen  und  Verstellen  des  für  einen 
bestimmten  Gang  des  Ofens  genau  einzustellenden 
Gasabsperrventils  vor  der  Umsteuerung  zur  Ver- 
meidung von  Gasverlusten  fällt  fort  und  damit 
auch  das  zeitraubende  Wiedereinstellen  des  Ventils. 

4.  Die  neue  Umsteuerungsvorrichtung  kann 
als  Reguliervorrichtung  für  Gas-  und  Luftzuführung 
angewandt  werden,  um  so  mehr,  als  auch  die 
Essenklappe  diese  Regulierung  mitzumachen  ge- 
zwungen ist,  da  der  Querschnitt  des  Essenabzugs 
stets  im  gleichen  Verhältnis  zu  den  Querschnitten 
der  Gas-  und  Luflzuführungen  bleibt.  Die  bis- 
herigen Umsteuerungen  gestatten  wohl  eine  Gas- 
und  Luflrcgulierung,  der  Essenabzug  behält  aber 
ohne  Betätigung  des  Essenschiebers  stets  den  ! 
gleich  grofsen  Querschnitt,  was  zur  Folge  hat, 
daf>  ein  Teil   der  Vci  brennunKsprodukte  durch 


kalte  Luft  ersetzt  wird,  die  durch  die  Einsatzlüren 
und  sonstige  Undichtigkeiten  des  Ofens  angesaugt 
wird.  Übrigens  tritt  der  Essenschieber  zu  obigem 
Zweck  wohl  niemals  oder  doch  nur  in  den 
wenigsten  Fällen  in  Funktion. 

In  den  Abbild.  1  bis  3  bezeichnen  Aa  die  Gas-, 
B  b  die  Luflregeneratoren  eines  Marlinofens  von 
15  t  Ausbringen.  Gegenwärtig  ist  bei  diesem 
Ofen  die  übliche  Glockensteuerung  in  Anwendung. 
Die  Gasleitung  C,  die  durch  ein  Ventil  gesperrt 
werden  kann,  teilt  sich  in  die  beiden  Stränge  I)  d. 
welche  in  die  möglichst  dicht  vor  den  Gi»- 
regeneratoren  angeordneten  Gasventilkästen  Et 
einmünden.  Die  Luftvenlile  Ff  sind  mit  einem 
an  einer  Seite  offenen  Gehäuse  versehen.  Sämt- 
liche Ventile  sitzen  auf  dem  Gewölbe  der  Ab 
leitungskanäle  (j  und  //.  g  und  h.  Diese  Kanäle 
münden  unter  ein  Gewölbe  J  j,  welches  auch  in 
Form  eines  gufseisernen  Kastens  ausgeführt  werden 
kann.  Über  den  Mündungen  der  Ableitungskanäle 
und  innerhalb  des  Gewölbes  ist  je  eine  Essen 
klappe  Kk  angeordnet;  ist  dieselbe  geöffnet,  an 
strömt  die  Abhitze  durch  den  Kanal  Z  nach  derEs>e 

In  Abbildung  1  gelangt  Gas  und  Luft  durch 
E  und  F  nach  A  und  B,  während  die  Abhitze 
aus  «  und  b  durch  g  und  h,  k  und  /  abzieht 
Die  eigentlichen  Ventilkörper  hängen  mittels  durch 
Gewichte  gespannter  Ketten  auf  Kettenräder! 
Mm,  S  H,  die  sämtlich  lose  auf  den  Wellen  Oo. 
Pp  sitzen.  Dje  Gewichte  dienen  zum  Teil  al- 
Ausgleich  der  Ventilkörper,  hauptsächlich  ver- 
hindern sie  aber  das  Gleiten  der  Ketten  auf  den 
Kettenrädern.  Die  Wellen  werden  durch  ein? 
möglichst  einfache  Antriebsvorrichtung  in  Um- 
drehung versetzt.    In  Abbildung  1  ist  zu  diesem 


Abbildung  3.    Schnitt  A  B. 


Zweck  eine  um  Daumenräder  gewickelte  Kell-1 
vorgesehen.  Da  die  Drehung  sämtlicher  Weiler 
in  gleichem  Sinne  erfolgt,  sind  die  Ventilkörper 
in  der  Weise  an  den  Kettenrädern  aufgehangen, 
dafs  bei  gleicher  Drehung  E,  F  und  k  sinken, 
dagegen  e,  f  und  K  sich  heben  müssen.  Die 
gebrochene  Welle  Oo  kann  auch  durch  im 
gerade  ersetzt  werden,  nur  müssen  dann  die 
Ventile  Ee,  /•'und  /'entsprechend  vor-  und  zunVt- 
gesetzt  werden.     Neben  jedem  Kettenrade  sitzt 
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ein  festes  Rad  Q  q,  Ii  r,  welches  durch  den  An- 
schlagbolzen S  T  (Abbildung  4  und  5)  einen 
mit  dem  Kettenrad  mittels  des  Bolzens  U  V  fest 
verbundenen,  ebenfalls  lose  auf  der  Welle  sitzen- 
den Mitnehmer  X  Y  betätigt.  Die  Ansch lagbolzen 
sind  nun  so  zueinander  versetzt,  dafs,  wenn  ein 
Ventilkörper  bewegt  wird,  der  entsprechende  auf 
der  andern  Ofenseite  noch  in  Ruhe  bleibt.  In 
Abbildung  4  ermöglicht  der  in  Anfangsstellung 
befindliche  (schwarz  gezeichnete)  Anschlagbolzen  S 


der  Umsteuerung  sind  im  Gegensatz  zu  den  alten 
Umsteuerungen,  die  sämtliche  Ventile  offen  haben, 
hier  sämtliche  Ventile  geschlossen. 

Die  Umsteuerung  gewährt  aber  noch  andere 
Vorteile,  die  bei  der  Anlage  von  Martinöfen  be- 
achtenswert sind.  Einmal  können  die  Kanäle 
eine  bedeutende  Verkürzung  erfahren,  die  am 
gröfsten  ist,  wenn  vom  Ofen  her  nur  ein  einziger, 
nämlich  der  Rauchkanal,  den  Erdboden  unterhalb 
der  Bühne  durchschneidet.    Ferner  ist  die  Höhen- 


Aiitrwb«drihi«»il 


Gm-  bexw  Luft»*nul 


Abbildung  4. 


Abbildung  5.    BewegungHmechanitmnis  der  Umsteuerung. 


des  Ventils  E  bei  einer  Drehung  in  der  Pfeil- 
richtung ein  Sinken  des  Ventils  /•-'  bis  zur  Mittel- 
stellung (halhschwarz).  Die  Essenklappe  K  bleibt 
aber  in  Ruhe,  obwohl  ihr  Anschlagbolzen  '/  auch 
aus  der  ganz  schwarzen  in  die  halbschwarze 
Stellung  vorgerückt  ist.  Im  weiteren  Verlaufe 
der  Drehung  im  gleichen  Sinne  kommen  die  An- 
schlagbolzen in  die  weifse  Lage,  wobei  nur  das 
Ventil  E  in  Ruhe  bleibt,  während  die  Essenklappe  A' 
sich  hebt.  Die  Umsteuerung  vollzieht  sich  also 
in  zwei  Hälften:  Schliefen  der  Ventile  E,  F und  k, 
während  e.  f  und  K  geschlossen  bleiben,  und 
ÜfThen  der  Ventile  e,  f  und  Ä,  während  E,  F  I 
und  k  geschlossen  bleiben.    In  der  Mittelstellung 


läge  der  Kanäle  zueinander  stets  die  gleiche,  da 
keine  Kanalkreuzungen  vorkommen,  und  es  können 
infolgedessen  sämtliche  Kanalbauten  über  dem 
Grundwasserstand  ausgeführt  werden.  Bei  den 
älteren  Umsteuerungen  ist  der  tiefgelegene  Essen- 
Zug  unvermeidlich.  Endlich  hat  man  durch  die 
geringeren  Kanalbauten  in  der  Anordnung  der 
ßühnenstützen  gröfsere  Freiheit,  ohne  zu  teuren 
und  schweren  Trägerkonstruktionen  übergehen  zu 
müssen. 

Beim  Umbau  der  gegenwärtigen  Umsteuerungs- 
vorrichtungen in  die  vorstehend  beschriebene  wird 
eventuell  der  in  Abbildung  4  gezeichnete  Kanal- 
schieber nötig,   dessen  Beweglichkeit   durch  die 
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Abhitze  keine  Einbufsc  erleidet,  da  er  nur  Abschluß-  i 
organ,  aber  keine  Reguliervorrichtung  ist.   Er  soll 
verhindern,  dafs  die  Kanäle  der  alten  Umsteuerungs- 
vorrichtungen  sich  mit  Gas  füllen. 

Folgende  Zusammenstellung  gibt  einen  Ver-  ; 
gleich    der    für    die    gegenwärtig     vorhandene  \ 
Glockenumsteuerung  aufgewendeten  Arbeiten  und  ; 
Materialien  mit  den  entsprechenden   Zahlen  bei 
einer  Anordnung  nach  Abbildung  1. 

Glorkcn  •  Nene 
uni»teii«run|t  l'ni«lenerung 

Schichtarbeiten    ....  38.4,00  cbm  128,117  cbni 

Uewöhnliclie»  Mauerwerk  412,81     ,.  50,500  „ 

Feuerfeste»  Mauerwerk   .    80,2*    ,  70,250  ., 

SeliiniedeiM-n                       23ftfi  kg  '1593  k« 

(luiseisen                            41H4   ..  1420  „" 

Die  Zahlen  veranschaulichen  deutlich  die  Vor- 
teile der  neuen  Anordnung. 

Um  eine  Übersicht  über  die  durch  die  neue 
Umsteuerung  gewonnene  Gasmenge  zu  geben,  sei 
folgender  Nachweis  geführt:  Für  die  Momente 
der  Betätigung  der  Umsteuerung  und  Erzeugung 
eines  nammenfreien  Herdes,  in  welchem  Falle 
die  Glockenuinsteuerung  sich  in  der  Mittelstellung 
befindet,  ohne  dafs  das  Gasventil  geschlossen  ist, 

läfst  sich   die   Formel  U  =  \l  f  Y  2  g  (Aus- 

flufs  von  Gasen  aus  Gefäfsen)  benutzen.  Unter 
Berücksichtigung  der  vielen  Hichlungsänderungen 
ist  n  =  o,4  .  0,7  =  0,28  gesetzt,  f  ist  im  ange- 
zogenen Beispiel  =  0,5,  g  =  9,81,  h  =  0,06 
(20  mm  Druck  in  der  Gasleitung  und  40  mm 
Zug  in  der  Esse  =  0,06  m  Wassersäule),  d  das 
spe/..  Gewicht  des  Gases  bezogen  auf  Wasser  = 
0,00108;  daraus  ergibt  sich  Q  für  eine  Sekunde  = 
4,5  cbm.  Angenommen,  der  (lammenfreie  Herd 
werde  bei  jeder  Charge  5  mal  auf  die  Dauer  von 
15  Sekunden  hergestellt,  bei  jeder  Charge  würden 
15  Wechsel  zu  je  5  Sekunden  vollführt  und  an 
1  Arbeitstage  würden  l  Chargen  erzeugt,  so  be- 
trägt die  in  300  Arbeitstagen  —  1  Jahr  verloren 
gehende  Gasmenge: 
H,  =  :tOO  .  4  .  4,5  (5  .  15      15  .  5)    -  810000  ehm. 


Der  Gasverlust  durch  das  Entweichen  der 
Kanalfüllung  beträgt  bei  einem  Volumen  de, 
Kanals  von  6  cbm: 

Qt  =  300  .  4  .  15  .  6  =  108  000  cbm. 

Bei  einer  Vergasung  von  1,25  cbm  Gas  aus 

1  kg  Kohle   ergibt  sich   eine  verlorene  Kohfen- 

810000  — *—  180000       „„,  , 
menge  von  .  ~     —    =  734,4  t  Kohlen. 

was  in  Geldwert,  die  Tonne  Kohlen  einschl.  Trans- 
port- und  Abladekoslen  mit  1 2  ^  gerechnet,  die 
Summe  von  734,4  .  12  =  8800  t/4f  ausmacht. 
Bei  Berücksichtigung  der  Herdabkühlung  durch  an- 
gesaugte kalte  Luft  dürfte  man  leicht  ■  einen  Verlust 
von  rund  10000  <.M  für  ein  Jahr  annehmen  können. 

Die  Gasersparnisse  mittels  der  neuen  Um- 
steuerung können  noch  weiter  ausgedehnt  werden, 
wenn  die  Umsleuerungsvorrichtung  nicht  vor. 
sondern  hinter  den  Regeneratoren,  also  dicht  vor 
den  Ofenköpfen  angeordnet  wird.  Die  Gas- 
regeneratoren des  in  Vergleich  gezogenen  Ofens 
haben    ein   Volumen  nach  Abzug   der  Auslage 

von  28   cbm.     Es  werden  also  jährlich  Q>  = 

504  UOU 

300 .  4  .  1 5  .  28  =  50 i  000  cbm  Gas  oder   ,  „  = 

1,25 

403  t  Kohlen  oder  403  .  12  =  4800  Jf  ver 
loren  gehen. 

Allerdings  müfsten  dann  die  Regeneratoren 
nach  dem  Gegenstromprinzip  gebaut  sein  und 
würde  man  mit  nur  einem  Gas-  und  einem  Luft- 
regenerator auskommen.  Die  Vorerwärmuog  von 
Gas  und  Luft  würde  aber  nicht  mehr  so  hohe 
Temperaturen  erreichen,  da  ja  die  Gas-  und  Luft 
röhren  mit  feuerfestem  Material  umkleidet  werden 
müfsten.  Je  ein  Gas-  und  Luftsammler,  über  den 
Regeneratoren  angeordnet,  würde  das  Brenn 
malerial  bald  von  rechts,  bald  von  links  durch 
die  Umsleuerungsvorrichtung  über  den  Herd 
bringen;  ferner  würde  der  Raum  vor  dem  Ofen 
von  Kanälen  vollständig  frei  sein,  nur  der  Hauch 
kanal  würde  ihn  durchschneiden.  Verfasser  dieses 
beabsichtigt  einen  derart  konstruierten  Martinofen 
demnächst  in  Zeichnungen  zu  verölTenllichen. 

Josef  Czekaüa,  Königshütte. 
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Schnelldrehbank  und  Schnelldrehstahl. 

Hr.  von  Do  derer  von  der  Werkzeupgufs-  dorfer  Ausstellung  mit  meinem  Sehnelhirehstab; 

stahlfabrik  Poldihütte  in  Kladno  in  Böhmen  sucht  ;  erzielt  sind,  als  unhaltbar  darzustellen,  indem  er 

in  einem  Artikel  „.Sebnelldrehbank  und  Schnell-  1.  sich   bemüht  nachzuweisen,  dafs  dies*  Ergel- 

drehstahl"*  in  Heft  9  dieses  Jahrgangs  von  „Stahl  nisse  bei  einer  längeren  Drehdauer  erzielt  feeiu 

und  Eisen"  S.  574  in  dieser  Zeitschrift   früher  sollen,  2.  nach  empirischen  Formeln  einen  fir 

veröffentlichte  Ergebnisse,  welche  auf  der  Dussel-  diese  Leistungen  erforderlich  sein  sollenden  Ar 
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beitsaufwand  berechnet  und  3.  behauptet,  dafs  der 
Motor  diese  Kraft  auch  nicht  für  einige  Zeit  habe 
leisten  können. 

v.  D.  übergeht  es  vollständig,  dafs  nur  einige 
in  der  14tägigen  Versuchsperiode  erreichte  Höchst- 
leistungen,  abnorme  Arbeiten,  bei  welchen  der 
Motor  mehrfach  versagte,  ohne  jeden  Hinweis  auf 
Zeit  verglichen  werden.  Für  diese  naturgeinäfs 
nur  zeitweilig  gewonnenen  Höchstleistungen  be- 
ansprucht er  nun  eine  längere  Zeitdauer,  und  be- 
ruft sich  hierbei  darauf,  dnfs  die  gegenüber  ge- 
stellten Berliner  Versuche  '/»  his  1  Stunde  ge- 
dauert hätten,  und  dafs  später  von  den  Dreh- 
stallten  gesagt  ist,  mit  ein  und  demselben  Stahl 
habe  oft  tagelang  gearbeitet  werden  können. 

Jeder  Fachmann,  der  nicht  schon  durch  den 
Besuch  der  Ausstellung  näher  unterrichtet  war, 
wird  sich  bei  Eingehen  auf  die  Resultate  gesagt 
haben,  dafs  ein  tagelanges  Abdrehen  eines  so  ab- 
normen Spangewichtes  allein  schon  aus  ökono- 
mischen Gründen  ausgeschlossen  war.  Eine  Bank, 
welche  in  der  Minute  schon  für  2  Jt  Material  zu 
Schrott  macht  und  für  die  alle  paar  Stunden  ein 
Block  von  etwa  2000  kg  im  Werte  von  über  350.* 
erforderlich  gewesen  wäre,  läfst  man  nicht  für 
roüfsigo  Zuschauer  laufen,  sondern  solche  Ma- 
schinen führt  man  nur,  wie  auf  Ausstellungen 
brauch,  zu  bestimmten  Stunden  sich  einfindenden 
Interessenten  vor,  indem  man  bald  diesen,  bald 
jenen  Arbeitsgang  wählt.  Da  es  sich  nur  darum 
handelte,  zu  zeigen,  was  mit  Schnelldrehstahl  ge- 
leistet werden  kann,  ist  Zeit  und  Kraftverbrauch 
nicht  beachtet  worden,  obschon  häufiges  Durch- 
brennen selbst  der  über  Gebühr  hinaus  verstärkten 
Sicherungen  daran  gemahnte,  dafs  man  die  äul'serste 
Kraft  in  Anspruch  nahm. 

Wenn  nebenbei  bezüglich  der  Drehstähle 
darauf  hingewiesen  wurde,  „dafs  oft  tagelang  mit 
ein  und  demselben  Drehstahl  gearbeitet  wurde, 
derselbe  bald  lange  Strecken  ohne  Unterbrechung 
durchlaufen  mufste,  bald  für  jeden  sich  einfinden- 
den Interessenten  neu  angesetzt  und  dabei  die 
•Schneide  nur  ab  und  zu  nachgeschliffen  wurde", 
so  wird  wohl  jeder,  der  nicht  etwas  anderes  darin 
linden  wollte,  daraus  nur  entnommen  haben, dafs  die 
Drehstähle  nicht  jeden  Augenblick  ausgewechselt 
zu  werden  brauchten,  sondern  trotz  der  hohen  Be- 
anspruchung gut  gestanden  haben,  jedenfalls  aber 
nicht,  dafs  die  Bank  nun  auch  tagelang  mit 
Höchstleistungen  gelaufen  ist. 

Da  bei  der  Gegenüberstellung  von  Zeit  keine 
Rede  ist,  wird  wohl  kaum  jemand  an  die  Dauer 
der  Berliner  Versuche  gedacht  haben,  und  wenn, 
so  wird  sie  ihm  wohl  ebensowenig  erinnerlich 
Keweseli  Sein,  wie  dem  dabei  beteiligt  gewesenen 
v.  D.,  denn  die  Versuche  haben  nicht  '/» 
1  Stunde,  sondern  es  hat  Nr.  1  =  Protokoll 
Nr.  ÖU  16  Minuten,  Nr.  2  =  Protokoll  Nr.  427 
H  Minuten  gedauert  und  nur  Nr.  3  =  Protokoll 
Nr.  433  gerade  30  Minuten  erreicht,  wie  aus  der 


„Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure" 
XXXXV  Nr.  9,  Tabelle  Seite  1881  Fig.  3a,  und 
Seite  1384  Zahlentafel  5  zu  entnehmen  ist. 

Über  die  sodann  von  v.  D.  zur  Berechnung 
des  Kraftverbrauches  herangezogenen  empirischen 
Formeln  möchte  ich  mir,  da  sie  dem  mir  als 
Hüttenmann  ziemlich  fern  liegenden  Gebiet  des 
Werkzeugmaschinenhaus  angehören,  kein  Urteil 
erlauben.  Ich  will  da  die  Verfasser  jener  Formeln 
selbst  sagen  lassen,  was  sie  über  die  Berechnung 
des  Arbeitsaufwandes  denken. 

Hart  ig  1873  Vorwort  Seite  6  bemerkt  dar- 
über: „ —  dafs  es  sich  zu  baldiger  Beseitigung 
eines  absoluten  Mangels  um  eine  erste  Annähe- 
rung an  die  Wahrheit  handelte,  welche  fernerer 
Forschung  noch  freien  Raum  läfst,  ja  dieselbe 
herausfordern  wird".  Seite  114  sagt  er  über  seine 
Versuche,  auf  welchen  alle  drei  Formeln  fufsen: 
„Leider  sind  Stahl  und  Bronze  in  einer  gut  ge- 
führten Maschinenfabrik  zu  gesuchte  und  sorglich 
bewachte  Artikel,  als  dafs  für  diese  die  Frage 
zur  Entscheidung  zu  bringen  hinreichend  viele 
Versuche  hätten  angestellt  werden  können,  auch  für 
Schmiodeisen  ist  die  Zahl  der  Versuche  zur  sicheren 
Herleitung  des  Zusammenhanges  zu  gering." 

Bei  Hart  1874  Seite  VIII  heifst  es:  „Was 
die  Berechnung  der  orforderlichen  Betriobskräfte 
und  Stärkenverhältnisse  betrifft,  so  bitte  ich  das 
hierüber  Mitgeteilte  zunächst  ah  einen  Versuch 
anzusehen,  auch  diese  Partie  einer  wissenschaft- 
lichen Behandlung  zugänglich  zu  machen",  und 
Seite  58:  „Die  Kraft,  welche  eine  Werkzeug- 
maschine irgend  welcher  Art  und  Gröfso  unter 
gegebenen  Verhältnissen  absorbiert,  ist  von  so 
vielen  Umständen  abhängig,  dafs  eine  zuverlässige 
Bestimmung  nur  durch  direkte  Messung  oder  auf 
Grund  von  Versuchen  geschehen  kann." 

Aber  auch  noch  in  neuerer  Zeit  kommt 
der  als  Autorität  auf  diesem  Gebiet  bekannte 
A.  H.  Fischer  »Die  Werkzeugmaschinen", 
Berlin  1900,  in  Teil  VI.  Gröfse  do#  Betriebsarbeit, 
den  ich  zu  lesen  empfehle,  bei  Besprechung  der 
Mängel  seiner  sowie  dei  Hartig-  und  Hartschen 
Formeln  zu  dem  Schlufsresultat :  „Hiernach 
lassen  die  bis  jetzt  zur  Vorfügung  stehenden  Bo- 
rechnungsverfahren  des  Arbeitserfordernisses  viel 
zu  wünschen  übrig.  Da  bei  der  Anwendung  des 
elektrischen  Einzclautriebs  der  Maschinen  der  wirk- 
liche Arbeitsaufwand  verhältnismäfsig  einfach  be- 
stimmt werden  kann,  so  ist  zu  erhoffen,  dafs  recht 
zahlreiche  Versuche  mit  Maschinen  der  Jetztzeit 
vorgenommen  werden,  sei  es,  um  die  Hartigschen 
Wertziffern  zu  ergänzen  oder  neuo  Berechnungs- 
grundlagen zu  schaffen."  So  schon  von  ihren 
Schöpfern  beurteilte  Berech nungsverfahren  als 
positiv  richtig  hinzustellen  und  darauf  Folgerun- 
gen aufzubauen,  wird  mit  mir  wohl  jeder  zum 
mindesten  als  sehr  gewagt  bezeichnen. 

v.  D.  beruft  sich  für  die  Richtigkeit  seiner 
Ziffern  darauf,  dafs  alle  drei  Rechnungsarten  fast 
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übereinstimmende  Keslutate  ergäben.  Was  Wun- 
der, wenn  das  wirklich  wahr  wäre,  sind  sie  doch 
alle  drei  auf  den  Hartigschon  Versuchen  be- 
gründet Denn  Hart  1874  Seite  VIII  sagt:  „Bei 
«lieser  Gelegenheit  sei  insbesondere  auf  die 
wertvollen  experimentellen  Untersuchungen  über 
Leistung  und  Arbeitsverbrauch  hingewiesen,  welche 
Professor  Hart  ig  an  einer  grofsen  Zahl  von  Ma- 
schinen in  neuerer  Zeit  durchgeführt  hat,u  und 
Fischer  spricht  in  dem  kurz  hiervor  aufge- 
führten Schlufsresultat  von  einer  zu  erhoffenden 
Ergänzung  der  Hartigschen  Wertziffern. 

Aber  in  der  schon  die  höchsten  Resultate  er- 
gebenden Formel  C  ist  der  in  den  andern  Formeln  I 
enthaltene  Leerlauf  nicht  berücksichtigt.  Es  raufs  ' 
den  Resultaten  dieser  Formel  also  noch  die  ganze  1 
für  den   Leerlauf    verbrauchte   Kraft    zugesetzt  j 
werden  und  dann  ist  es  doch  mit  der  Überein-  ! 
Stimmung  getan.    In  Formel  A  ist  K  eine  Wert- 
ziffer, je  nach  Härte  des  Metalles  und  des  Zustande»  ' 
der  Schneide  auf  1  qmm  Spanquerschnitt  bezogen, 
v.  D.  interpoliert  diese  Ziffer  aber  allein  nach  der 
Zerreifsfestigkeit  des  Metalles  und-  nimmt  hierfür 
bei  Stahl  als  äufserste  Grenzen  45  bis  100  kg  an, 
während  es  doch  Sl«hl  von  über  200  kg  Festig- 
keit gibt.« 

Den  Mittelwert  e  für  Stahl  =  0,104  P.S.  fand 
Ilartig  aus  5  vor  30  Jahren  mit  Puddelstahl  an 
einer  Bank  gemachten  Bremsversuchen  von  je 
3  Minuten  Dauer.  Was  berechtigt  v.  D. 
dazu,  diesen  Wert  bei  72,5  kg  einzusetzen,  ohne 
zu  berücksichtigen,  dafs  der  Wert  e  nicht  konstant 
ist?  Denn  Hartig  sagt  Seite  115  bei  den  Versuchen 
an  Hobelmaschinen,  „dafs  der  Wert  e  sich  bei 
wachsendem  f  ( =  Spanquerschnitt)  vermindert, 
ist  hiernach  aufser  Zweifel,  denn  ordnet  man  dio 
Resultate  dieser  Gruppe,  so  findet  sich  für 

f  mit  1  qmm  im  Durchschnitt    .  .  6^0,197 

f  mit  1  bis  5  qn»tn  im  Durchschnitt  £  =  0,100 

f  mit  5  bis  10  qmm  im  Durchschnitt  c  =0,0575 

f  mit  20,2  qmm  im  Durchschnitt   .  £=0,0868 

Dafs,  wie  er  Seite  216  bei  den  Drehbänken 
bemerkt,  die  für  das  graue  Eisen  bei  den  Hobel- 
maschinen erkannte  Beziehung  zwischen  Spanquer- 
schnitt  f  und  Arbeitswert  £  bei  den  hier  gewonne- 
nen Resultaten  nicht  deutlich  zu  Tage  tritt,  wie 
folgendes  Verzeichnis  der  Mittelwert«  ergibt: 

f=0.73    1,16    1,60  1,68    3,02    4,95     6,44  qmm 
£  =  0,0629  0,0893  0,055  0,0660  0,06060,0736  0,Or>87  P.  S. 

liegt  nur  in  der  Verschiedenartigkeit  der  Verhält- 
nisse bei  den  einzelnen  Versuchen.  Schliefslich 
darf  man  doch  auch  zur  Anfechtung  von  Höchst- 
leistungen keine  Mittelwerte  ins  Feld  führen. 

•  „Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  8  S.  463. 
"  Hartig  1873  S.  199,  Versuch  29  bis  33. 


Leider  liefsen  sich  die  in  der  Ausstellung 
gegebenen  Verhältnisse,  ein  solid  gearbeiteter, 
gleichsam  Ausstellungsobjekt  bildender  Motor,  ein* 
hochgespannte  stets  hinreichende  ElektrizitlU- 
menge,  eine  gut  eingelaufene  speziell  für  den 
Schnelldrehbetrieb  gebaute  Bank,  nicht  mehr  be- 
schaffen, um  den  direkten  Beweis  der  Richtigkeit 
der  angefochtenen  Höchstleistungen  zu  erbringen. 
Ich  habe  mich  daher  begnügen  müssen,  an  einer 
hierzu  provisorisch  mit  einem  Elektromotor  ver- 
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suche  anzustellen,  nur  um  den  Rraftverbraurh 
beim  Schnelldrehen  zu  erforschen  bezw.  die  For- 
meln auf  ihre  Richtigkeit  hin  zu  prüfen.  Die  zum 
Teil  in  Gegenwart  angesehener  Fachleute  erzielten 
Resultate  füge  ich  hier  in  tabellarischer  Zusammen- 
stellung bei.  Die  Bank  erwies  sich  bei  diesen 
Versuchen  für  höhere  Anforderungen  als  zu 
schwach  und  blieb  häufig  mit  gleitenden  Kiemen 
stehen.  Was  sagen  nun  diese  Resultate?  Dafs,  bis 
auf  einige  Ausnahmen  mit  besonders  hohen  Schnitt- 
geschwindigkeiten und  geringem  Span,  sich  der 
Arbeitsverbrauch  nach  den  Formeln  viel  zu  hoch 
berechnet.  Dieses  Zuviel  beträgt  im  Durchschnitt 
der  ganzen  Zusammenstellung  etwa  36  %  der  be- 
rechneten Kraft.  Ziehe  ich.  trotzdem  ich  ja  auch 
die  günstigeren  Resultate  für  mich  in  Anspruch 
nehmen  könnte,  nur  diese  sich  als  Durchschnitt 
ergebende  Prozente  von  dem  von  v.  D.  berech- 
neten höchsten  Kraftbedarf  ab,  so  verbleiben  nur 
noch  85  P.S.  vom  Motor  zu  leisten.  Wie  ich,  hat 
auch  die  Bergische  Stahlindustrie  •  Gesellschaft, 
Remscheid,  ihren  Schnelldrehstahl  auf  jener  Dreh- 
bank von  de  Fries  vorgeführt.  Dieselbe  würde 
nach  mir  auf  oiner  Karte  vorliegenden  Resultaten 
nach  v.  D's.  Rechnung  48  P.S.  bedurft  haben. 

Die  Poldihütte'hat  monatelang  auf  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  ihren  Schnelldrehstahl  vorge- 
führt, bis  ihr  dieses  als  einem  nicht  zum  Aus- 
stellungsgebiete gehörigen  Werke  von  der  Aus- 
stellungsleitungauf Einspruch  fast  sämtlicher  rhei- 
nisch -  westfälischen  Werkzeuggufsstahl  -  Fabriken 
verwehrt  wurde.  Ihre  dabei  gewonnenen  Resultate 
sind  mir  leider  nicht  näher  bekannt  geworden 
Aber  sollte  v.  D.  nicht  mehr  erzielt  haben,  als  »is 
seine  Rechnung  zuläfst  ?  Ich  wenigstens  hatte  bis 
jetzt  keinen  Augenblick  daran  gezweifelt,  daT« 
sämtliche  in  Berlin  konkurrierenden  Werke  zur 
Zeit  der  Ausstellung  auch  bereits  einen  weit 
leistungsfähigeren  Schnelldrehstahl  aufweisen 
konnten. 

Nun  zur  Leistungsfähigkeit  des  Motors.  l>» 
ich  Uber  die  Stärke  desselben  nicht  genau  unter- 
richtet war,  wandte  ich  mich  um  Auskunft  darül* r 
an  die  Firma  de  Fries  &  Co.  und  erhielt  darauf 
folgende  Antwort:  „  .  .  .  .  teilen  Jhnen  ergeben»! 
mit,  dar«  der  zur  grofsen  Drehbank  auf  der  vor- 
jährigen Ausstellung  verwendete  Elektromotor 
25  P.S.  hatte,  während  wir  Ihnen  über  die  Mau- 
malleistiing  des  Motors  keine  Angaben  zu  machen 
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Versuche  zur  Ermittlung  des  Kraftaufwandes  beim  Schnelldrehen. 
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vfrniöRen,  da  wir  mit  Ihr.  n  Vorführungen  n;cht 
in  nähere  Berührung  gekommen  sind  "    In  einem 

weiteren  Brief  heifst  es:  „  lal's  wir  beztlglicli  der 

von  uns  auf  der  hiesigen  Aufstellung  gewesenen 
Drehbank  weitere  Recherchen  angestellt  haben 
und  der  Gleichstrommotor  zum  Antrieb  derselben 
bei  440  Volt  nach  Angabo  unseres  Drehers  45  bis 
50  Ampere  gebrauchte."  Das  sind  also  rund  30  l'.S. 
hei  normalem  Betriebe. 

Auf  Anfragen,  welche  ich  sodann  an  er>te 
Motoron  bauende  Elektrizitätswerke  wegen  Über- 
lastung richtete,  erhielt  ich  folgende  Auskünfte: 
»1.  Laut  unserer  Preisliste  gestatten  wir  bei  allen 

XII.!* 


Gleichstrommotoren  «  ine  momentane  Überlastung 
von  100  'ü  und  z.  B.  bei  einem  25  P.  S. -Motor  eino 

zweistündige  Überlastung  von  etwa  25  %.  2  und 

ist  es  durchaus  nicht  ausgeschlossen ,  dafs  ein 
Motor  auf  einige  Zeit  auf  das  doppelte  überlastet 
werden  kann.  3.  Kin  Hauptstrommotor  sollte  ohne 
weiteres  die  doppelte  Leistung  etwa  '  '4  Stunde  lang 
ohne  Schaden  vertragen  können.  Auch  ein  Neben- 
schlufsmotor  sollte  das  Doppelte  der  normalen 
Leistung  noch  durchziehen. - 

Eino  erste  hiesige  Maschinenfabrik  ,  welche 
ihre  Maschinen  mit  Elektromotoren  betreibt,  stellte 
bei  steigender  Belastung  eines  23  P  S.  -  Motors  Lei- 

\ 
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stungen  von  21,1,  24,  34,2,  40,5,  42,5,  53,5  60,5  P.S. 
allerdings  bei  nur  Minuten  andauernden  Versuchen 
fest,  also  eine  Überlastung  bis  zum  2,6  fachen.  Da 
nun  nach  den  de  Frics'sohen  Briefen  sich  die  nor- 
male Starke  des  Motor»  auf  25  bis  30  P.S.  bomifst, 
die  höchste  Beanspruchung  sich  aber,  wie  vorher 
dargetan  ist,  auf  etwa  35  P.S.  reduziert,  so  ver- 
bleibt eine  Überlastung  von  5  bis  höchstens  10  P.S. 
d.  i.  von  durchschnittlich  nicht  einmal  30  %. 
Solche  Überlastung  ist  aber  nach  den  Gutachten 
nicht  nur  für  Bruchteile  einer  Minute,  oder  für 
die  Viertelstunden  der  Berliner  Versuche,  sondern 


auf  Stunden  statthaft.  Ich  glaube  es  naih  all 
diesem  dem  Leser  überlassen  zu  können,  was  von 
den  von  Dodorerschen  Ausführungen  zu  halten 
ist.  Die  Berechnung  der  Arbeitskraft  weiter  tu 
verfolgen,  tnufs  ich  dazu  berufenen  Fachleuten 
anheimgeben. 

Die  sämtlichen  angeführten  Briefe,  sowie  die 
vor  Fachleuten  aufgenommenen  Protokolle  der  in 
der  Tabelle  aufgeführten  Versuche  habe  ich  zur 
geh*.  Einsichtnahme  der  verehrlichen  Redaktion 
vorgelegt. 

Felix  Biichoff-DutAury. 


Chamberlains  Schutzzollpläne/ 

Von  Dr.  Willi.  Beumer,  Mitglied  des  Reichstags. 


Schutzzöllnerische  Bestrebungen  in  England 
sind  keineswegs  erst  ganz  neuen  Datnms.  Die 
Zeiten,  in  denen  free  trade  als  das  einzige  für  , 
das  vereinigte  Königreich    denkbare  Handels- 
system gelten  durfte,  sind  schon  im  vorigen 
Jahrhundert  vorüber  gewesen.    Stellte  man  dem 
free  trade  in  den  Kreisen  der  durch  fremden 
Wettbewerb  unangenehm  berührten  Fabrikanten 
zunächst  die  Parole  des  fair  trade  gegenüber, 
so  kam  man  seit  Mitte  der  achtziger  Jahre  des 
vorigen  Jahrhunderts  zur  Anwendung  einer  ganzen 
Reihe  von  Mitteln,  die  den  Schutzzoll  zu  ersetzen 
bestimmt  und  der  heimischen  Arbeit  den  Vor- 
sprung vor  der  fremden  zu  sichern  geeignet 
waren.    Dahin  gehörte  u.  a.  das  Warenzeichen- 
gesetz von  1H87,  das  freilich  mit  seinem  Made 
in   Germany   eine   unangenehme  Enttäuschung 
brachte ,  das  Verbot  der  Einfuhr  festländischen 
Schlachtviehs  sowie  der  im  Wege  der  Gefäugnis- 
arbeit  hergestellten  Waren,  das  Gesetz  über  die  , 
Abänderung  der  Zuckerzölle  und  die  seit  Jahren  1 
bei  der  britischen  Admiralität  ,  den  Eisenhahn- 
gesellschaften n.  s.  w.  üblichen  Vorbehalte  der 
Verwendung  ausschliefslieh  britischen  Materials:  ; 
No  iron  or  steel  of  foreign  inannfacture  is  to  j 
he  ttsed  for  any  part  of  the  work  under  this  i 
oontract. 

Diesen  Vorläufern  des  Schutzzollprinzips,  die  1 
den  reinen  Freihandel  in  England  auf  manchen  \ 
Gebieten  längst  illusorisch  gemacht,  folgte  dann 
der  imperialistische  Gedanke,  in  den  englischen 
Kolonien  die  freihändlerische  Meistbegünstigung 
zu  beseitigen  und  in  der  Form  niedrigerer  Vor- 
zugszölle für  englische  Waren  einen  Zollschutz 
für  Produkte  des  Mutterlandes  zu  konstruieren. 
Diesem  Gedanken  hat  nunmehr  einen  aufser- 
onientlich  deutlichen  Ausdruck  Hr.  Chamherlain 

'  Aus  der  „Woche"  vom  6.  Juni  IfHKj. 


durch  die  Rede  gegeben,  die  er  am  28.  Mai  im 
englischen  Unterhaus  gehalten  hat. 

Wir  dürfen  diese  Rede  als  bekannt  voraus- 
setzen. Nur  sei  des  Znsammenhangs  wegen  daran 
erinnert,  dafs  Chainberlain  selbst  zugab,  ein  in* 
einzelne  gehender  Entwurf  bezüglich  eines  neuen 
Tarifs  liege  noch  nicht  vor;  die  ganze  Frage 
werde  vielmehr  an  das  englische  Volk  gerichtet. 
Solange  man  den  Kolonien  nur  sagen  könne: 
„Was  ihr  vorschlagt,  ist  gegen  Englands  Steuer- 
system *,  so  lange  habe  mau  in  England  keine 
Waffeu  in  Händen,  und  man  könne  nicht  den 
Angriffen  auf  die  Kolonien  begegnen,  Angriffe, 
die  schon  ernst  seien  und  noch  weit  ernster 
werden  könnten.  Und  er  fuhr  dann  wörtlich 
fort:  „Hugh  Cecil  hat  gesagt,  niemand  wurde 
es  mehr  bedauern  oder  bedaure  mehr  als  er  da* 
Vorgehen  Deutschlands  gegenüber  Kanada.  Lassen 
Sie  mich  hervorheben,  dafs  ich  bedauern  würde, 
wenn  irgendeine  gehässige  Bezugnahme  auf 
Deutschland  stattfinden  sollte,  aber  ich  bin  ge- 
nötigt, auf  Deutschland  Bezug  zu  nehmen,  da 
Deutschland  das  einzige  Land  ist,  das  in  feind- 
seligem Sinn  Notiz  von  den  Vorzugsbestinnnungen 
seitens  Kanadas  genommen  hat.  Weder  Frank- 
reich, noch  Rnfsland,  noch  die  Vereinigten  Staaten 
haben  daran  Anstofs  genommen,  Deutschland 
allein  hat  gegen  Kanada  Strafinafsnahmen  in  der 
Höhe  eines  sehr  beträchtlichen  Zuschlagszoll.» 
verfügt.  Warum?  Weil  Kanada  ganz  freiwillig 
englischen  Waren  diese  Vorzugsbehandlung  ge- 
währt hat.  Hugh  Cecil  denkt  offenbar,  es  sei 
genügend,  zu  sagen,  dafs  wir  ein  Volk  sind, 
das  ein  langes  Gedächtnis  hat,  und  dafs  wir 
eines  Tags  Deutschland  schon  in  einer  Klemme 
fangen  werden;  das  mag  sehr  gut  sein;  aber 
glaubt  er,  dafs  Kanada  zufrieden  sein  wird  mit 
dem,  was  vorgefallen  ist?  Kanada  räumte  uns 
vor  fünf  Jahren  einen  Vorzugstarif  ein,  und  fünf 
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Jahre  ist  69  dafür  bestraft  worden.  Wir  haben 
nicht  den  Groll  in  unserm  Herzen  getragen. 
Meine  Meinung  ist  vielmehr,  dafs,  wenn  Sie  dies 
den  Kolonien  antworten,  Sie  vor  allem  jede 
Hoffnung  auf  irgendwelche  engeren  zollpolitischen 
Beziehungen  mit  ihnen  aufgeben  müssen." 

Und  in  Bezug  auf  den  Wettbewerb  Deutsch- 
lands bemerkte  er:  „Wir  sind  der  Markt  für 
die  Welt  und  der  einzige  Abladeplatz.  In 
Deutschland  und  Amerika  errichten  die  Fabri- 
kanten ihre  Werke,  und  wenn  dann,  wie  in 
neuerer  Zeit,  eine  Hochkonjunktur  eintritt,  werden 
die  Werke  plötzlich  vermehrt,  um  ihr  zu  ent- 
sprechen. Solange  die  Nachfrage  zu  Hause 
andauert,  ist  dns  ein  äufserot  vorteilhaftes  Vor- 
gehen für  den  Fabrikanten,  nnd  es  kommen  keine 
Waren  in  unser  Land.  Wenn  aber  morgen 
beispielsweise  eine  Depression  im  Eisengoschäft 
einträte,  so  würden,  dies  ist  öffentlich  gesagt 
worden  und  geschieht  augenblicklich  seitens  eines 
grofsen  deutschen  Trusts,  Mengen  von  Eisen  in 
England  oder  den  von  England  versorgten  Ländern 
zu  Preisen  auf  den  Markt  gebracht  werden,  mit 
denen  die  englischen  Fabrikanten  es  nicht  wohl 
an  fn  eh  tuen  könnten.  Das  ist  ein  Punkt,  mit 
dem  wir  uns  zu  beschäftigen  haben.  Wenn  eine  ' 
Depression  in  einer  unserer  gröl'sten  Industrien 
eintreten  und  die  von  mir  vorgesagte  Folge 
sich  ihr  anschliefsen  sollte,  so  könnte  nichts 
auf  Erden  das  Volk  von  England  abhalten,  sofort 
einen  Zoll  einzuführen,  der  uns  gegen  unbilligen 
Wettbewerb  in  unseren  grofsen  Stapelindustrien 
schützen  sollte.1" 

Hr.  Chamberlain  ist,  wie  er  das  bei  andern 
Gelegenheiten  bewiesen  hat,  ein  temperament- 
voller Mann,  und  so  sind  ihm  denn  auch  bei 
den  vorstehenden  temperamentvollen  Aufserungen 
zwei  Irrtümer  unterlaufen,  die  wir  im  Interesse 
Deutschlands  richtig  stellen  müssen. 

Zunächst  seine  mehr  als  merkwürdige  Auf-  j 
fassung  unseres  Verhältnisses  zu  Kanada,  dem 
gegenüber  wir  nicht  einmal  von  dem  uns  zu- 
stehenden Recht  Gebrauch  gemacht  haben,  auch 
anf  die  nach  dem  autonomen  Tarif  zollfrei  ein- 
gehenden  kanadischen   Erzengnisse  eineu  Zoll 
zu  legen,  das  wir  vielmehr  nur  von  Vergünsti- 
gungen ausschlössen,  weil  es  seinerseits  dem  j 
Matterland  Vorzugstarife  unter  Differenzierung  ; 
Deutschlands  gewährt  hatte.    Uns  also  Kanada 
gegenüber  ins  Unrecht  setzen  zu  wollen,  ist 
doch  ein  mehr  als  merkwürdiges  Beginnen.    Was  i 
dann  die  billigen  Verkäufe  der  deutschen  „Trusts" 
auf  dem  Weltmarkt  anbelangt,  so  sollte  doch 
Hrn.  Chamberlain  bekannt  sein,  dafs  unsere  Syn- 
dikate —  denn  nur  sie  kann  er  mit  den  „Trnsts"  i 
gemeint  haben  —  sich  mit  ganz  geringen  Aub-  j 
nahmen  gar  nicht  um  den  Weltmarkt  kümmern, 
dafs   vielmehr  die   billigen  Verkäufe   auf  dem 
Weltmarkt  von  den  einzelnen  Werken  ansgeheu, 
die  nach  dieser  Richtung  hin  lediglich  das  tun,  was 


sie  von  Englands  Verhalten  zuzeiten  niedergehen- 
der Konjunktur  auf  dem  Weltmärkte  gelernt  haben. 

Nach  Richtigstellung  dieser  beiden  Irrtümer 
haben  wir  nur  noch  die  Pflicht,  ausdrücklich 
festzustellen,  dafs  es  sich  bei  den  Chamberlaiu- 
schen  Zollschutzplänen  durchaus  um  eine  interne 
englische  Sache  handelt,  in  die  Deutschland 
im  gegenwärtigen  Augenblick  dreinzureden  oder 
gar  handelnd  einzugreifen  ganz  und  gar  keine 
Veranlassung  hat.  Das  wird  erst  geschehen 
können,  wenn  die  neue  Zollpolitik  als  fertiges 
Gebilde  in  die  Erscheinung  tritt  und  wir  dem- 
gemäfs  die  notwendig  erscheinenden  Gogenmafa- 
regeln  zu  treffen  haben.  Völlig  unbegreiflich 
erscheint  daher  sowohl  die  Richtung  in  unserer 
deutschen  Tagespresse,  die  zum  sofortigen  Los- 
schlagen gegen  England  auffordert,  als  auf  der 
andern  Seite  das  Jammergeschrei  jeuer,  die 
meinen,  erst  der  neue  deutsche  Zolltarif  habe 
jene  protektionistische  Regung  in  Chamberlains 
Seele  wachgerufen.  Ein  Echo  der  sattsam  be- 
kannten Weherufe  über  Deutschlands  „exzessiven 
Protektionismus",  denen  schon  der  Reichskanzler 
Graf  von  Bülow  in  den  Zolltarifdebatten  des 
Reichstags  wirksam  unter  Darstellung  dos  akten- 
mäfsigen  Sachverhalts  entgegengetreten  ist. 

Wenn  man  nun  aber  fragt,  welche  Einwirkung 
deun  eine  wirklich  ins  Leben  tretende  englische 
Schutzzollpolitik  auf  Deutschland  ausüben  werde, 
8o  ist  auch  da  Grund  zu  irgendwelcher  Furcht 
nicht  vorhanden.  Wir  wurden  England  gegen- 
über ebenso  gut  oder  ebenso  schlimm  daran  sein, 
wie  jene  Länder,  mit  denen  wir  auf  dem  eng- 
lischen Markt  in  Wettbewerb  stehen.  Wenn 
insbesondere  die  Möglichkeit  der  Einführung  von 
Zöllen  auf  Nahrungsmittel,  also  in  erster  Linie 
auf  Getreide,  Fleisch  und  Vieh,  ins  Auge  gefafst 
wird,  so  würden  von  einer  solchen  Mafsregel 
die  Vereinigten  Staaten  von  Amerika,  Argentinien, 
Rnfsland,  Rumänien  u.  s.  w.  quantitativ  härter 
betroffen  als  wir. 

Nach  der  amtlichen  deutschen  Statistik  haben 
wir  im  Jahre  1902  nach  England  ausgeführt: 
au  Weizen  50  31»,  Roggen  49,  Hafer  721  009, 
Gerste  185010,  Kartoffeln  133711,  Knollen- 
gewächse 91  600,  Speisebohnen  580,  Fntter- 
bohnen  7394,  Erbsen  3197,  Wicken  7345, 
Linsen  2157,  Heidelbeeren  17  438,  Äpfel  1961, 
Kirschen  1492,  Steinobst  1804,  Beeren  1160, 
Zwetschgen  97  938,  Hopfen  30  396  Doppelzentner. 
Au  Vieh  wurden  ausgeführt:  Pferde,  leichte  281, 
Arbeitspferde  321,  Reit-  und  Rennpferde  397, 
Schufvieh  55  548  und  Lämmer  2641  Stück. 

So  erfreulich  auch  einzelne  dieser  Ausfuhr- 
ziffern sind,  so  können  sie  doch  im  allgemeinen 
gegen  die  Quanten  der  Einfuhr  aus  den  anderen 
vorhingenannten  Ländern  nicht  aufkommen. 

Sollte  man  auch  an  Zölle  auf  Roheisen  und 
Eisenerzeugnisse  denken,  so  hat  die  „Iron  and 
Coal  Trade»  Review1*  in  ihrer  neuesten  Nummer 
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vom  29.  Mai  d.  J.  den  Import  an  Robeisen, 
Billets,  Blooms  und  Stabeisen  aof  mebr  ala 
8  Million  Tonnen  jährlich  im  Werte  von  7\'«  bis 
1  Millionen  LBtr.  berechnet ;  aber  sie  hat  auch  hin- 
zugefügt, dafs  die  Einfuhr  bestimmter,  namentlich 
schwedischer  Roheisen-  und  Stahlsorten  für  die 
englische,  weiterverarbeitende  Eisen-  und  Stahl- 
industrie schwer  entbehrlich  Bei,  wenn  sie  ihre 
Fertigerzeugnisse  auf  fremden  Märkten  in  der 
bisherigen  Weise  absetzen  wolle.  Den  Import  von 
Fertigfabrikaten  ,,von  der  Nadel  bis  zum  Anker", 
T-Eisen,  Winkeleisen  u.  s.  w.  berechnet  dieses 
Fachblatt  für  das  .lahr  1902  auf  127  205)  t  im 
Werte  von  820477  Lstr.  Aufserdem  kämen 
noch  eine  Reihe  anderer  Artikel  in  Betracht, 
die  man  für  1002  auf  220  835  t  berechnen  und 
im  Werte  auf  2  888  710  Lstr.  schätzen  könne. 
Endlich  seien  an  Eisenbahnschienen,  Keifen  und 
Achsen,  Nilgeln,  Schrauben  und  Nieten  wenig- 
stens für  1  Million  Lstr.  eingeführt  worden.  Das 
Frcihandelsprinzip  werde  natürlich   auch  hier 


sagen,  dafs  vorgenannte  Artikel  für  irgend  jemand 
das  Rohmaterial  darstellen,  das  für  einen  weiteren 
Verarbeitungsprozefs  gebraucht  werde,  und  dafs 
es  unbillig  sein  würde,  Bauunternehmern  and 
dergleichen  Geschäftsleuten  die  Gelegenheit  zum 
billigen  Einkauf  zu  nehmen,  und  das  Blatt  fügt 
hinzu:  „Nor  can  it  be  denied  that  the  argument  is 
good,  although  we  do  not  say  it  is  unanswerable." 
Man  sieht,  auch  in  den  Kreisen  der  englischen 
Industrie  tastet  man  zwischen  Zustimmung  und 
Absage  gegenüber  den  Chamberlainschen  Schutz- 
zollplänen unsicher  hin  und  her. 

Aber  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie 
'  kann  mit  der  Realisierung  jener  Pläne  nichts 
Schlimmeres  passieren,  als  den  Sckwesterindu- 
strien  Schwedens,  Belgiens  und  der  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika,  die  mit  ihr  als  Wett- 
bewerberinnen auf  dem  englischen  Markte  auf- 
treten. Warten  wir  also  in  Ruhe  ab,  wie  sich 
die  Dinge  weiter  gestalten,  das  Gewehr  bei  Fuls, 
aber  das  Pulver  trocken. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

7.  .Mai  1003.  Kl.  7  b,  II  28  021.  Ziehbank,  lleddern- 
heimer  Kupferwerk  vorm.  F.  A.  Hi  sse  Söhne.  Heddern- 
heim b.  Frankfurt  n.  M. 

Kl.  24  f,  R  17  25:*.  Koststab.  Ari  Riilf,  Krüssel; 
Vertr.:  Dr.  B.  Külf,  Pat.-Anw.,  Köln  a.  Rh. 

Kl.  40f,  S  10757.  Verfahren  zum  Vereinigen  von 
Metallstücken  durch  Zusammenschmelzen.  Soeielc  ano- 
nyme rOxhvdriiiue,  Brüssel;  Vertr.:  A.  du  Bois-Rey- 
iiiond  und  Max  Wagner,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  * 

Kl.  50c,  S  10614.  Urnweehselbare,  durch  Schrauben- 
bolzen  am  Trommelmantel  befestigte  Balken  für  Kugel- 
mühlen.  Masehineubauanstalt  Humboldt,  Kalk  b.  Köln. 

11.  Mai  KHK-).  Kl.  la,  W  18923.  Durchbrochenes 
Lese  " und  Verladeband  für  Würfclkoh'.en.  Jukob  Wolf, 
Malstutt- Bürbach. 

Kl.  7c.  B  31  WO.  Maschine  zum  gleichzeitigen 
Stanzen  und  Versenken  von  Löchern  in  Zapfenbänder 
u.  deii;l.    Robert  Berninghaus  &  Söhne,  Velbert. 

Kl.  10a,  B  32  45H.  Vorrichtung  zum  Heben  und 
Senken  von  Ofentüren,  insbesondere  von  Koksöfen. 
Dr.  Theodor  von  Bauer,  Berlin,  Munsteinstr.  11. 

Kl.  10 n,  H  28 013.  Vorrichtung  zum  Verkohlen 
von  Hol/abfallen.  Tort'  ..der  .letgl,  Otto  Haltenhoff. 
Hannover,  Gr.  IVkhofstr.  22. 

Kl.  18  b,  K  23095.  Verfahren  des  Herdfrischens 
unter  Mischen  von  gefrischtem  Eisen  mit  Roheisen. 
II.  Knoth,  Birmingham,  V.  St.  A.;  Vertr.:  F.  f.  Glaser. 
L.  Glnser,  O.  Hering  und  K.  I'.  it/,  Pat.-Anwälte. 
Berlin  S\V.  »18. 

Kl.  31a,  R  15  820.  Verfahren  und  Ofen  zum 
Schmelzen  von  Metallen  in  Tiegeln  mit  Vorwärmung 
der  Tiegel  in  einer  Vorglntkainme) .  Leo  Bakus, 
llage-i  i.  W. 
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Kl.  50b,  P  131144.  Kegelmühle  mit  geteilten 
Mahlkörperu.  The  Pulsomcter  Engineering  Company, 
Limited,  Reading,  Engl.;  Vertr.:  C.  Fehlcrt,  G.  Lotil>:--. 
Fr.  Härmten  u.  A.  Büttner,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  81  e,  P  14338.  Selbsttätige  Entlad«  <  innebur- 
für  Rccherwerke.   .1.  Pohlig,  Akt.-Ge».,  Köln-Zolbtoik. 

14.  Mai  1003.  Kl.  Ib.  M  21  132.  Verfahren  und 
Vorrichtung  der  magnetischen  Aufbereitung  auf  ntew-n 
oiler  trockenem  Wege  mittels  einer  magnetisch  erregte 
rotierenden  Walze.  Metallurgische  fies.  A.  G.,  Frank- 
furt a.  M. 

18.  Mni  1903.  Kl.  26a.  B  27  714.  Verteil»-.*, 
richtung  an  Apparaten  zur  Erzeugung  von  Kokf  onl 
Mischgas.  Dr.  Eduard  R.  Besemfeider,  Charlottenlcrc. 
Kant str.  I05a. 

Kl.  4!)g,  B  32  167.     Verfahren  zur  Herstellnns: 
von  vollen  und  hohlen  Metallstangen.    The  Bronghteri 
Copper  Company  Ltd.  u.  Frederick  Tomlinson,  Sa. 
ford.  Engl. ;  Vertr.:  Pat.-Anwälte  Dr.  R.  Wirth.  Franl 
furt  a.  M.  1.  und  W.  Dame,  Berlin  NW.  6. 

25.  Mai  1003.  Kl. 24a.  St  7750.  t'nterbeschickon^ 
feuerung  mit  hinten  durch  einen  Rost,  vorn  dar.  h  ein.- 
schräge  Wand  begrenztem  Verbrennungsraum.  Heinri.-!' 
Stier,  Dresden-Plauen. 

Kl.  31c.  G  17090.  Verfahren  und  Vorrichtnc:- 
zun>  Verdichten  von  Stahlblöcken.  Walther  Gonter- 
mann,  Siegen,  Westf. 

Gobrauchsmusterc-inlraguugen. 

11.  Mai  1903.    Kl.  7b,  Nr.  108  367.  Vorrichm; 
zii m  Biegen  von  Rohrmänteln  über  einen  Dorn  in;n>U 
zweier  Matrizen,  die  an  einer  Seite  die  beiden  Ruiir 
ränder  freilassen.    Adolf  Schmale,  Hagen- E.  kesev. 

Kl.  7  c,  Nr.  108  101.  Tellerstanze  mit  durch  iW 
hebel  und  Kulisse  horizontal  und  durch  Ketteuzuj;  uc: 
Winkelhebel  vertikal  beweglichem  Ausheber.  Mjrtic 
Hein,  Schwarzenbach  n.  S. 

Kl.  7c.  Nr.  108  192.  Niederhalter  an  Tellerstanr-c. 
welcher  beim  Rückgange  der  Stempel  »ou  dem -Sti-M 
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durch  einen  Kettenzug  mit  eunporgenommen  wird. 
Martin  Hein,  Schwarzenbach  a.  S. 

Kl.  18h,  Nr.  198  318.  Feststehender  Martinofen 
mit  mehreren  seitlich  voneinander  in  verschiedener 
Höhenlage  angeordneten  Stichöffnungen,  deren  Auslafs- 
rinnen  sich  zu  einer  gemeinschaftlichen  Kinne  ver- 
einigen. Oberschlesische  Eisenindustrie  Akt. -Oes.  für 
Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  Gleiwitz. 

18.  Mai  1903.  Kl.  24c,  Nr.  198811.  Generator 
für  Sauggas  mit  zwecks  Freilegung  des  Feuerungs- 
rautnes  umk luppbar  angeordnetem  Oberteil  und  dadurch 
heraushebbarem  Fülltrichter.  Karl  Veters,  Breslau, 
Tauenzienstr.  44. 

Kl.  24c,  Nr.  198898.  Verdampfer  für  Gasgene- 
ratoren, dessen  Zogtrennungswand  hohl  gestaltet  ist 
uml  gleichzeitig  zur  Aufnahme  eines  Teils  des  zu  ver- 
dampfenden Wassers  dient.  Peter  Wiedenfeld,  Duis- 
burg, Ruhrorter  Str. 

Kl.  24  c,  Nr.  198  899.  Für  Gasgeneratoren  dienen- 
der Cylinderverdampfer  mit  unter  dem  GasführuntfS- 
kanale  angebrachtem,  unten  offenein,  in  einen  Wasser- 
behälter mit  Überlauf  hineinragendem  Stutzen.  Peter 
Wiedenfeld,  Duisburg,  Ruhrorter  Str. 

Kl.  24c,  Nr.  198  900.  An  Gasgeneratoren  ange- 
brachter, mit  dem  Verdampfer  verbundener  und  mit 
einem  Lufteinlafs  versehener  Überhitzer  für  das  Dampf- 
und Luftgemisch.  Peter  Wiedenfeld,  Di  ijburg,  Ruhr- 
orter Str. 

Kl.  24c,  Nr.  198901.  Tellerverdampfer  für  Saug- 
gasgeneratoren, dessen  Wand  unten  mit  einer  einen 
Kanal  für  die  abziehenden  Gase  bildenden  Einbiegung 
versehen  ist,  Peter  Wiedenfcld,  Duisburg,  Ruhrorter  Str. 

25.  Mai  1903.  Kl.  24  a,  Nr.  199401.  Planrost- 
feuerung mit  verstellbarer  Brennflächc.  Peter  Hetz.'l, 
München,  Gernerstr.  7. 

KI.  24c,  Nr.  199482.  Sauirgasgenerator,  bei  wel- 
chem ein  vom  fertigen  Gas  aliseiti'<;  beheizter  Ring- 
raum  einerseits  mit  der  Atmosphäre,  anderseits  mit 
dem  Feuerraum  durch  Kanäle  in  Verbindung  steht. 
Ernst  Hertel  &  Co.,  Leipzig- Lindenau. 

Kl.  31a,  Nr.  1994*50.  Schmelzofen  mit  um  den 
Feuerkanal  angebrachtem,  besonderem  Kanal  oder 
Kanälen.    Heinrich  Keinpgens,  Kettwig. 


Deutsche  Reichspatente. 

KI.  Ist»,  Nr.  137019,  vom  10.  August  1901. 
Julius  Riemer  in  Düsseldorf.  Vorrichtung  für 
fahrbare  Kräne  zum  Htsehicken  ron  Martinöfen. 

An  der  Flasche  eines  gewöhnlichen  Lauf-  oder 
Drehkrans,  welcher  im  übrigen  seinen  sonstigen  Be- 
stimmungen dienen  kann,  ist,  wenn  derselbe  zum  Be- 


r 


r 
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schicken  der  Ofen  verwendet  werden  soll,  ein  Balken  6 
angeordnet,  dessen  Längsachse  sich  in  der  Richtung 
befindet,  in  welcher  die  Mulde  beim  Beschicken 
des  Ofens  vor-  und  zurückbewegt  wird.  Der  Balken 
wird  so  gerührt,  dafs  das  freie  Schwingen  desselben 
möglichst  verhindert  wird.    An  demselben  ist  mittels 


1  zweier  Ketten  k  oder  dergleichen  ein  Schwengel  h 
aufgehängt,  welcher  sich  in  der  gleichen  Richtung  wie 
der  Balken  befindet.  An  dem  vorderen  Ende  des 
Schwengels  ist  die  Mulde  /  lösbar  befestigt.  Die  Auf- 
hängung des  Schwengels  an  den  zwei  Ketten  ist 
derart,  dafs  bei  der,  durch  das  Füllen  oder  Entleeren 
der  Mulde  hervorgerufenen  Verschiebung  des  Schwer- 
punktes dieser  stets  innerhalb  der  beiden  Aufhiiuge- 
punkte  verbleibt,  so  dafs  der  Schwengel  seine  wage- 
reebte  Lage  behält,  ohne  dafs  am  Krün  eine  starre 
Führung  erforderlich  ist.  Der  Kran,  durch  welchen 
der  Schwengel  mit  der  Muhle  beliebig  gehoben  und 
gesenkt  werden  kann,  dient  auch  zur  Vor-  und  Zurück- 
hewegnng  des  Schwengels,  so  dafs  die  Mulde  in  den 
Ofen  ein-  oder  aus  diesem  heraustritt.  Dagegen  erfolgt 
da«  erforderliche  Drehen  des  Schwengels  um  seine 
Längsachse,  um  die  Mulde  füllen  und  eutleeren  zu 
können,  durch  ein  Handrad  »•.  Neben  dem  Handrade 
ist  eine  Stütze  $  angeordnet,  welche  bei  der  F.ntfernuug 
der  Mulde  das  Niederschlagen  des  hinteren  Teils  des 
Schwengels  verllindert. 

KL  49b,  Nr.  136163,  vom  21.  Oktober  1901. 
Hugo  John  in  Erfurt.  Maschine  zum  Zerteilen  ron 
Profil eisen. 

Ein  von  einem  Exzenter  e  angetriebener,  unter 
dem  Einflufs  eines  kniehebelartig  wirkenden  Druck  - 

Stücks  <l  stehender 
Obermesserhalter  » 
bewegt  das  von  ihm 
getragene  Patrizen- 
niesser  k  durch  drs 
Werkstück  und  die 
unteren  und  seitlichen 

Matrizenmesser  m 
derart  hindurch,  dafs 
zunächst  ein  ziehen- 
der Stanzschnitt  in 
schräger  Richtung 
und  dann  ein  zwei- 
fach ziehender  Schei- 
schnitt  ausgeübt  wird. 
Das  Druckstück  d 
wirkt  mit  seiner  ab- 
gerundeten Vorder- 
nachegegen  eineeben- 
solche  Hohlfläche  am 
Willerlager  u?  des  Obermesserhalters  o  nnd  ist  mit 
einem  Gegengewicht  /  versehen  zu  dem  Zwecke,  ein 
selbsttätiges  Ausheben  des  Drnckstücks  d  aus  dem 
Widerlager  tc  herbeizuführen,  wenn  der  Obermesser- 
halter o  nach  Vollendung  des  Schnittes  in  seine  tiefste 
Grenzstellung  gesunken  ist. 


KL  49b,  Nr.  137163,  vom  22.  April  1902. 
Maschinenfabrik  Weingarten,  vorm.  Heinrich 
Schatz,    Akt.-Ges.     in    Weingarten  (Württ.) 

Siederhalter  für  Flach- 
ti*e»itcheren. 

Der  Niederhalter  be- 
steht, um  der  Lage  und 
Form  lies  Werkstückes 
leicht  angepafst  wer- 
den zu  können ,  aus 
einem  in  seinem  Lager 
/,  m  nach  zwei  Rich- 
tungen hin  drehbareu 
Doppelhebel  h.  Der- 
selbe ist  an  dem  eiuen 
Ende  mit  einem  federn- 
den, gegen  einen  Anschlag  k  am  Maschinengestell  sich 
stützenden  Bolzen  i"  versehen,  welcher  den  Hebel  h  mit 
dem  anderen  Ende  gegen  eine  Stellschraube  g  andrückt. 
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Kl.  10a,  18727»,  vom  15.  Febrour  1902.  Poet- 
ter  &  Co.  in  Dortmund.    Liegender  Koksofen. 

Das  Heizgas  tritt  durch  Düsenrohre  c  von  beiden 
Ofenköpfen  her  gleichzeitig  in  die  unter  den  Ver- 
koknngskammern  liegenden  Sohlkanäle  ,-■  ein,  und 
gelangt  dann,  durch  die  in  die  Sohlkanäle  eingesetzten 


Kl.  Ib,  Nr.  137  0W>,  vom  19.  Dezember  1901. 
Anders  K  r  i  <•  S  a  1  w  »'■  n  in  (J  r  ä  n  g  c  s  b  e  r  g 
(Schweden).  Verfahren  zur  Verhinderung  der 
Zerstreuung  und  Abschträchung  der  Kraftlinien  bei 

magnetischen  Erzechei- 
dern  mit  längs  den  un- 
magnetischen Wänden 
des  Scheideraums  beileg- 
ten Magneten. 

Zwischen  den  Wanden 
rt  der  Scheidekammer  b 
nnd  den  Magnetpolen  <• 
werden  Eisenfeilspäne  d  oder  ein  anderer  mugnetisicr- 
bnrer  Stoff  vorgesehen.  Hierdurch  wird  der  Zwischen- 
raum zwischen  den  Magnetpolen  und  der  Wandung  der 
Scheidekammer  überbrückt  und  einer  schädlichen  Zer- 
streuung der  magnetischen  Kraftlinien  vorgebeugt.. 


^4 
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Scheidewände  d  gezwungen,  abwechselnd  einmal  nach 
dem  hinteren  Teil  und  das  andere  Mal  nach  dem 
vorderen  Teile  der  unter  den  Seiten  wänden  befindlichen 
Sohlkanäle  e  und  f.  Hier  verbrennt  es  mit  der  von 
unten  aus  Düsen  g  austretenden  Verbrennungsluft  und 
steigt  in  die  senkrechten  Wandkanäle  auf. 


Kl.  7n,  Nr.  137277,  vom 

H.Jan.  1902.  Ott  o  Briede  in 
Benrath  b.  Düsseldorf.  Ka- 
liberform für  pendelnde  Wulzen. 

Um  die  Arbeitsfläche  an  der 
Einführungsstelle  des  Werk- 
stückes zu  vergröfsern  und  ein 
vollständiges  l  inschlielsen  des 
Werkstückes  zu  erzielen,  sind 
die  Seitenwände  o  des  Kalibers 
über  die  Berührungskreise  der 
beiden  Pendelwulzen  hinaus 
verlängert. 


Kl.  241,  Nr.  137  407,  vom 26.  Oktober  1901.  H  er- 
mann   Zutt   in  Mannheim.  Wanderrostfeuerung. 

Der  Fülltrichter  u 
ist  um  Welle  b  dreh- 
bar, und  kann  da- 
durch sein  unteres 
Ende  dein  Wander- 
rost  d    mehr  oder 

weniger  genähert 
werden,  je  nachdem 
eine  mehr  oder  min- 
der hohe  Schütthöhe 

beabsichtigt  wird. 
Die  Einrichtung  bie- 
tet den  ferneren  Vor- 
feil, dafs   bei  nötig 
werdenden  Reparaturen  der  Behälter  a  soweit  gekippt 
werden  kann,  dafs  die  Kauchtiireu  und  die  Feuerung 
vollständig  frei  liegen. 


Kl.  31  e,  Nr.  137  0t4,  vom  14.  September  l9ui. 
Emil  Zehner  in  Suhl  i.  Th.  Gasdurehlävng,, 
Kernstück  für  Metallgufs. 

Das  Kernstück  besteht  aus  einem  schraubenfönnif 
gewundenen  Drahte  «,  dem  durch  Einschieben  einrs 
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runden  oder  kantigen  Bolzens  b  eine  bestimmte  liesu't 
gegeben  wird,  und  der  mit  Formsandbrei  überzogen  ist 
Das  Kernstück  wird  nach  dem  Trockueu  in  «Ii«"  Form 
eingelegt  nnd  an  beiden  Enden  mit  der  Anfsenlcft 
verbunden. 

Kl.  31b,  Nr.  187105,  vom  20.  März  1991.  Ak- 
tiengesellschaft S  e  h  a  1  k  e  r  (i  r  u  b  e  n  -  u  n  d  H  ü  t  - 
ten verein  in  (Je Isenkirchen- Hochöfen.  IV- 
richtung  zur  Herstellung 
von  Formen  für  Röhrengufa 
mit  Fistpressung  des  Form- 
sandes unter  Schrauben- 
fläche  nuirkunq. 

Die  Herstellung  der 
Kuhren  form  in  dem  Form- 
kasten k  erfolgt  durch  eine 
Formschlange  s,  die  an 
dem  Prefsblock  h  befestigt 
ist,  indem  nach  Kinfiillung 
von  Formsand  die  Schnecke 
s  in  Richtung  des  Pfeiles 
gedreht  wird.  Sie  legt  sich 
hierbei  mit  ihrer  unteren 
r  lache  auf  den  Formsand 
auf  und  schraubt  sich,  ihn 
festpressend,  aufwärts.  In 
dem  Prefsblock  h  ist  ein 
Kernblock  i  lose  aufgehängt, 
der  Schnecke  nicht  teilnimmt. 


i 

A 


der  an  der  Dftfcag 


Kl.  31a,  Nr.  187  107,  vom 

11.  Dezember  1901.  Edwin 
Bosshardt  in  Köln  a.  Rh. 
Tiegelofen  mit  Vortcärmung 
lies  (iebtüsewindes  durch  die 
Ofenhitze. 

Der  Träger  des  Schmelz- 
ofens a  mit  Rost  d  ist  zu 
einer  Kammer  h  ausgebildet, 
in  welcher  die  bei  e  eintretende 
Verhrennungslnft  durch  die 
strahlende  Wärme  der  Feuerung 
vorgewärmt  wird.  Durch  senk- 
rechte Zwischenwände  kann  die 
Kammer  h  in  mehrere  Abtei- 
luniren zerlegt  werden,  um  die  anzuwärmende  Lau 
einen  längeren  Weg  machen  zu  lassen. 


Kl.  iSb,  Nr.  130490.  vom  9.  Mai  1900.  Ambro«» 
Monell  in  Pitts  bürg.  (V.  St.  A.)  Verfahren  z*r 
Herstellung  von  Martinstohl. 

(Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  (W?701: 
vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1902,  S.  44. 


Kl.  7a.  Nr.  186  712,  vom  19.  Dezember  1«*>. 
William  ('.  Croneme.ver  in  M  c.  Kee*pö:t 
(V.  St.  A.).  Walzwerksanlage  zum  Auswalzen  »• 
blechen  aus  Hatinen,  ohne  die  Hleche  zusammenzu- 
falten. 

Gegenstand  der  amerikanischen  Patente  Nr.  «K41:> 
nnd  (164  129;  vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1902  S.  111. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  ««5  7.17.  .John  S.  Klein  in  Oil  City,  Pa. 
Konverter. 

Der  Konverter  gehört  zu  <ier  Art.  bei  weither  der 
Wind  in  wugerechtcr  Richtung  in  Höhe  de»  Metall- 
»piegels  oder  dirht  darüber  eingeführt  wird.  Erfinder 

hat  beobachtet ,  dafs  bei 
Anw  endung  einzelner  Düsen 
nebeneinander  die  über  die 
Badoherflüche  bestreichen- 
den Windstrahlen  die 
Schlacke  zwar  vor  sich 
hertreiben,  dafs  aber  die 
Schlacke  darauf  in  dem 
Streifen  zwischen  den  Wind- 
strahlen zurückkommt  und 
sich  neben  den  Düsen  so 
anhäuft,  dafs  sie  die  Düsen 
u.  s.  w.  rentopft.  Deshalb 
sind  über  die  ganze  Breite  der  flachen  Konverterwand  n 
reichende  Spaltdüsen  h  angeordnet.  Der  aus  einem 
solchen  Spalt  austretende  Windstrom  treibt  die  Schlacke 
gleichmäfsig  nach  der  Wand  c,  ohne  ihren  Rücklauf 
zu  gestatten.  Die  Düsenöthningen  Ideiben  frei,  und 
das  Rad  weist  eine  grofse  seil  lackenfreie  Oberfläche 
auf.  d  und  e  sind  Vorkauimern  für  den  bei  f  g  ein- 
tretenden Wind,  h  eine  zur  Vorheizung  des  Konverters 
dienende  Xaphthaleitung. 

Nr.  «»7  24».  Oerard  P. 
H e r r i k  in  Ne»  York  N.Y. 
Hochofen  mit  Staubkammer. 

a  ist  diu  Gicht,  b  die  Gas- 
ableitung.  Zwischen  beide! 
ist  eine  erweiterte  Staub- 
kammer  0  angeordnet,  in 
welcher  die  Oasbewegung 
infolge  seitliehei  Ausbrei- 
tung sich  so  weit  verlang- 
samt, dafs  der  Flugstaub 
(■elegenheit  hat,  sieh  ab- 
zusetzen und  durch  die 
Kanüle  d  in  die  Gicht 
zurückzugleiten.  Das  Be- 
gichten  findet  durch  die 
zentrale  Kammer  t  statt, 
die  Tür  /  zuganglich  und 
unten  durch  den  Kegel  </  geschlossen  ist. 

Nr.  ttUoTItt.  John  Fritz  in  Bethlehem,  Pa. 
Vorrichtung  zum  Pressen  von  Köhren  uns  blocken. 

Bei  Blöcken  aus  gewissen  Stahlsorten  oder  von 
erheblicher  Länge  darf  die  Anw  ännung  vor  dem  Durch 
stofsen  nur  eine  mäfsige  sein,  da 
andernfalls  (iefahr  besteht,  dafs  füh- 
rend des  Fressens  der  untere  Teil 
des  Blockes  auseinandergedrückt  w  ird. 
Anderseits  werden  die  mechanischen 
Eigenschaften  des  geprefsten  Rohres 
besser,  wenn  der  Block  ziemlich  hoch 
angewärmt  war.  Um  einen  solchen 
Bio  k  vor  dem  Zusammenbrechen  zu 
schützen,  umgibt  ihn  Erfinder  mit 
einer  Form  a  mit  genuteten  oder 
gewellten  Inuenflächen  und  von  sol- 
chem Durchmesser,  dafs  der  Rlock  b 
-  -  -i  -T--        an  den  durch  den  Prefsdorn  c  aus- 

I       _}  J    geweiteten  Teilen  in  die  Vertiefungen 

der  Form  eingreift.  Dadurch  wird 
der  noch  massive  Rloekkörper  nicht  nur  von  unten 
gestützt,  sondern  auch  von  oben,  indem  er  an  dem 
oberen,  bereits  durchbohrten  Teil  ij  (pew  i  —  in  fcfsea 
aufgehängt  ist. 


Conlev  für  Elec- 
Xew  York,  N.  Y. 


welche  von  aufsen  durch 


Nr.  «H7S10.  Michael  R. 
tric  Furn  aee  Com  p  any  in 
Elektrischer  Ofen. 

Bezweckt  wird  die  Nutzbarmachung  von  Wasser- 
kräften zur  ununterbrochenen  Eisen-  und  Stahlerzeugung 

mittels  Elektrizität.  Der  Ofen 
ist  nach  Art  eines  Hochofens 
gebaut.  Bei  a  ist  er  zu  einer 
Art  Rast  zusammengezogen 
und  dort  sind  4  keilförmige 
Elektroden  b  aus  liraphit- 
Tongemenge  durch  entspre- 
chende Aussparungen  der 
Ofenwand  nachschiebbnr  an- 
geordnet. Die  inneren  Enden 
der  Elektroden  bilden  einen 
geschlossenen,  bis  zur  Weifs- 
glnt  sich  erhitzenden  Ring, 
dessen  Wärme  die  Reduktion 
der  ans  Erz  und  Kohle  bezw. 

Koks  bestehenden  Be- 
schickung herbeiführt.  Ein 
Lichtbogen  wird  nicht  gebil- 
det. In  einer  unteren  gestell- 
artigen  Erweiterung  e  sind  -1  andere  Elektroden  ri 
nach  Art  der  schon  erwähnten  eingelagert,  welche  das 
Metall-  und  Schlackenbad  bis  zum  Abstich  flüssig  er- 
halten. 

Nr.  ti»oS84S.  Charles  J. 
Rader  in  You  ngstown  ,  Ohio. 
Hochofen  mit  trasneryelcühltem 
Mantel. 

Vm  an  der  Stelle,  an  wel- 
cher die  Rast  an  den  Sehacht 
ansetzt,  ein  Durchbrennen  und 
Aiisbeulen  des  Rastmantels  zu 
verhindern,  ist  eine  starke,  mit 
eingegossenen  Kühlu  asserkanä- 
len  versehene  Ei«enpluttc  ri  an- 
geordnet. Der  Rastmantel  wird 
mit  einem  Sprühregen  uus  dem 
Kohrring  b  gekühlt.  Das  herab- 
rii  selnde  W  usser  sammelt  sich 
in  c.  Weitere  wassergekühlte 
Kanäle  sind  bei  d  und  e.  eine 
Rntusekühlting  bei  f  oberhalb  der  Windformen  vor- 
gesehen.    »/  ist  die  Hauptleitung  für  das  Kühlwasser. 


Nr.  «»."» »70.  Edward  X.  Trump  in  Syracuse, 
X.  Y.     Vorrichtung  zum  Entleeren  eon  Koksöfen. 

Die  Koksofensohle  setzt  sich  in  eine  Rampe  « 
mit  Metallbelag  b  fort,  welcher  ein  wenig  über  den 
Kami  vona  vonteht  Längs  n  bewegt  sich  ein  Wagen  c 
mit  schräger  Tragfläche  </,  einer  um  e  schwingbaren 

und  bis  f  zu  ver- 
riegelnden Seiten- 
wand 7  und  einem 

Schutzblech  Ii. 
Der  ans  dem  Ofen 
austretende  Koks- 
kuchen  1  schiebt 
sich  über  b  hin- 
aus und  bricht 
schließlich  ah. 
Das  abbrechende 
Stück  k  wird  beim 
Auffallen  auf  den 
schrägen  Wugcnhoden  d  zertrümmert  und  in  einer  gut 
abzulöschenden  gleichmiifsigen  Schicht  ausgebreitet. 
Nachdem  der  Wagen  um  eine  Ofenbreite  verschoben, 
fällt  das  nächste  Bruchstück  neben  die  Trümmer  des 
ersten.  Der  gefüllte  Wagen  wird  durch  Entriegeln 
von  f  entleert. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


-  -   

Einfuhr 

A  uMfultr 

Januar/April 

Januar  April 

Iflft» 

IMn> 

UKW 

1  Ith» 

fcrze: 

l 

t 

t 

t 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 

Ofil  1  (Mll. 
.ruo  u')j 

1  ä«jO 

W^->  'JTT 
oOZ  o  *  i 

1    1  1  **  4i<\ 
l   |  1  7£  *>  V" 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

awr  \  RA.L 
iO^'  Ott 

»MO 

u  .PuZ 

Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphoäphalmehl) 

'47  kH7 

27  725 

M'J  7t.  1 

Roheisen,  Abfalle  nnd  Halbfabrikate: 

10  672 

15  545 

62  075 

D  nriaiaall 

43  570 

311UI 

93  948 

171  ÖS! 

f    ■■nnAn  AtsAn        D.idaniiinilAII  UlAnl'A 

K17 

1 5K  0  32 

*« i  .  <  . 

Roheisen,  Abfälle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

-  i  »  liio 

rrtJ  V.M 

4.>1|  VW 

Fabrikate  wie  Fassoneisen,  Schienen,  Bleche 

a.  a,  w. : 

St 

30 

110  865 

liS^Ji 

PicanKarinl  i d/*iiaii     ^ir» Vi tval  1  nn  atit 

8 

9 

12012 

Y  f  »t  ft            •  •              1  Alliin 

4 

10 

1  454 

1 7<a 

02 

13 

87  690 

145  5« 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

Pflugschureneisen 

5  To  1 

7  343 

120  492 

125  2» 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

+87 

514 

90  256 

9i  51'J 

488 

4« 

3  144 

w  aJ  rv  Li 

3  81 1 

7  364 

64 

Di 

Eisendraht  roh 

1  807 

2  108 

53  0i7 

3< I".! 

i  i  | 

44  t 

29  879 

ZV  WJ 

t  HsbOiieiseii,  ocuiencn,  DJeciie  u.s.  w.  im  ganzen 

12811 

18  2S4 

508  963 

6oi  m 

tianz  grobe  Eisenwaren: 

3  186 

2  59'.* 

8  674- 

172 

1S4 

1  498 

500 

331 

255 

Brücken  und  Brückenbestandteile  

4t 

— 

3  465 

st:» 

Drahtseile  

25 

46 

1  055 

IS5T 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil. etc.  roh  vorgeschmied. 

31 

43 

936 

12* 

Eisenbahnachsen.  Rüder  etc. 

207 

152 

1 5  364 

1 1  ■•  i 
1  1  i->l 

Kanonenrohre 

j 
z 

in 

ITA 

&1 

Rohren,  sewalzle  u  zezoe.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  gelirn.,  verzinkt  etc. 

2  «75 

2  858 

34  255 

4i»* 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch. 

M 

108 

- 

— 

III 

III 

6  254 

,       abgeschliffen,  getirnifat,  verzinkt  .... 

1  541 

1777 

22  829 

26  9011 

Maschinen-,  Papier*  und  Wiegemesser1 

67 

fiö 

— 

Bajonette,  Degen-  und  Säbelklingen1  

— 

1 

— 

- 

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge    .  •  •  • 

57 

51 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 
Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit  bearbeitet 

91 

97 

902 

'.Hii 

1 

64 

Sil 

II 

29 

20  858 

17 1»: 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

12 

207 

n\ 

77 

1  333 

14»' 

Feine  Eisen  waren: 

224 

277 

2  261 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

1 

541  . 

417 

518 

5  902 

6<STÄ 

451 

530 

1  812 

2  2ni 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsmaschinen ;    Fahrradteile  autser 

1^ 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

95 

77 

871 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

16 

mit  Antriebsmaschinell  (Motorfahrräder)    .  .  . 

3 

13 

3 

'  Ausfuhr  unter  .Mes?erwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  Chirurg.  Instrumenten* 
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Januar/April 

Januar{  April 

1902 

1903 

1902 

1908 

Fortsetzung. 

t 

t 

t 

Meterwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufeer 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrteile  

N&h-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln  . 
Schreibfedern  aus  unedlen  Metallen  

31 
36 
1 

40 
4 
37 
11 

24 
43 
1 

37 

,1 

13 

2  039 
19 
50 
42 

419 
15 

258 

2  487 
24 
24 
52 
346 
17 

1>S0 

Eisenwaren  im  ganzen 

14  159 

13  567 

147  101 

168  754 

Maschinen : 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

„        nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 
Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufseisen 
Desgl.  überwiegend  ans  schmiedbarem  Eisen    .  . 

zuo 
191 
17 

115 
12 

27 
26 
833 
11 

293 
20 

195 
21 

113 
25 
1  673 
14 

0  15z 

1  196 
218 

125 
58 
1  360 

1  077 

2  574 

5  <J29 

1  6S3 
153 

175 
91 
1054 
453 

2  482 

Andere  Maschinen  nnd  Maschinenteile: 

Brauerei-  und  Brennereigerille  (Maschinen)      .  . 

Maschinen  fOr  Holzstoff-  und  Papierfabrikation  . 
Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 
Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

3  696 
59 
264 
583 
2  065 
1  196 

1  OOS 

49 
361 

41 

37 
274 
254 

15 
3(4 

65 
5 

54 
181 

2  319 

2  973 
16 
182 
213 

2  12» 
1  418 
1  055 

114 
763 
1 1 
08 
472 
345 
21 
38 
383 
6 

58 
1  039 

3  24S 

3011 
871 
2015 
3  563 

1  691 

2  277 
5  696 

2  209 

3  792 

*>o«> 

734 
659 

1  488 
127 
421 

1  243 
113 

492 
1  510 
17  895 

3  303 
792 

1887 

4  005 

1  011 

2  8S0 
7  435 
2  053 
6  518 

Ali 

955 

1  420 
2517 

146 
78 

2  319 

37 

937 

3  014 
16  755 

„               „             „    schmiedbarem  Ei* 
„              „            „    ander,  unedl.  Meta 

tn  . 

369 
10165 
2  065 
192 

540 
10  761 
2  90S 
241 

457 

39  209 
10  157 
347 

564 

43  525 
13  H53 
341 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

14  333 

17  052 

62  »32 

69  804 

31 

35 

126 

136 

Aodere  Fabrikate: 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Segel-SeeschifTe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Schiffe  fQr  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

JA 
U 

o 

72 
58 
3 

36 

48 
54 
2 
1 

46 

4  498 
40 

21 

4673 
38 
2 

•.'1t 

Zusammen :  Eisen,  Eisenwaren  und  Maschinen 

•t  1 

95  840  < 

99  431 

1  031  167 

1  291  060 
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23.  Jahrg.  Nr.  Vi. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


V.  Internationaler  Kongrefs 
für  angewandte  Chemie  zu  Berlin 
am  2.  bis  8.  Juni  1903. 

Der  Besuch  des  Kongresses  hat  alle  Erwartungen 
weit  übertroffen ;  es  waren  an  25<>0  Teilnehmer  er- 
schienen, unter  denen  sieh  zahlreirhe  der  hervor- 
ragendsten Vertreter  der  angewandten  Chemie  aus  dem 
In-  und  Ausland  befunden.  Der  Kongreß  nahm  seinen 
Anfang  mit  einem  am  2.  Juni  im  HeichstagsgEbäude 
veranstalteten  Vorabend,  an  dem  der  Vorsitzende  des 
Organisatinnskomitecs  Geheimrat  Professor  Dr.  Otto  N. 
Witt  die  versammelten  Teilnehmer  in  deutscher,  fran- 
zösischer und  englischer  Sprache  begrüßte. 

Die  offizielle  Eröffnung  des  Kongresses  erfolgte 
am  Morgen  des  3.  Juni.  Nach  Begrüßung  des  Prinzen 
Fried  rieh  Heinrich  v  on  P  reu  fsen,  der  als  Vertreter 
des  Kaisers  erschienen  war,  folgte  eine  Ansprache  des 
Staatsministers  (trafen  Posado  wsky,  der  den  Kongrefs 
namens  des  Deutschen  Reiches  willkommen  hieß. 
Namens  des  Prenfsischen  Staates  sprach  Staatsminister 
Dr.  Studt;  er  gedachte  der  hervorragenden  Chemiker, 
die  an  prenfsischen  Hochschulen  gewirkt  haben,  und 
betonte  die  Fntrennbarkeit  von  Wissenschaft  und  Praxis 
auch  auf  dem  Gebiete  der  Chemie.  Hierauf  folgten 
weitere  Ansprachen  im  Numen  der  Stadt  Berlin,  der 
Königl.  prenfsischen  Akademie  der  Wissenschaften, 
der  Universität,  der  Technischen  Hochschule  und  der 
Jubiläums -Stiftung  der  chemischen  Industrie.  Nach 
Erwiderung  dieser  Begrüßungen  von  Seiten  der  fremden 
Vertreter  nnd  den  Ansprachen  verschiedener  einheimi- 
scher und  auswärtiger  Gesellschaften  gab  der  Präsident 
eine  kurze  Geschichte  der  Vorarbeiten  des  Kongresses 
und  sehritt  zur  Konstituierung  des  Bureaus.  Nach  Be- 
stätigung des  Ehrenpräsidenten  <ieh.  Rat  Dr.  Winkler, 
welcher  durch  Krankheit  am  Erscheinen  verhindert 
war,  wurden  durch  die  Versammlung  auf  Vorschlag 
von  Moissan  der  Präsident,  die  Vizepräsidenten  sowie 
der  Sekretär  bestätig.  Mit  der  Wahl  einer  stattlichen 
Anzahl  von  Ehren- Vizepräsidenten  sclilofs  die  Sitzung. 

Am  Nachmittag  des  3.  Juni  begannen  die  Sektions- 
Verhandlungen.  Beschlossen  wurde  der  erste  Arbeits- 
tag mit  einem  Festbankett  ini  Zoologischen  < «arten,  an 
welchem  gegen  1Ü»K>  Kongreßmitglieder  teilnahmen 
und  dem  als  Ehrengäste  auch  zahlreiche  Vertreter 
der  höchsten  Reichs-  und  Staatsämter  sowie  der  Koui- 
munalbehorden  beiwohnten.  Am  Abend  des  4.  Juni 
fand  die  Verleihung  der  goldenen  Hofmann  -  Me- 
daille u  statt,  welche  Moissan  -  Paris  und  Kam- 
say  -  London  erhielten. 

Die  zweite  Plenarsitzung,  der  der  Kultusminister 
Dr.  Studt  beiwohnte,  wurde  am  5.  Juni  abgehalten, 
in  derselben  hielten  nach  Erledigung  einiger  geschäft- 
licher Angelegenheiten  Vorträge  die  HH.  Moissan. 
Crookes,  van  t  Hoff,  Solvay-  Engler  und 
K  meiner.  Der  Tag  wurde  durch  «in  Gartenfest  der 
Deutschen  chemischen  Gesellschaft  und  eine  Festvor- 
stellung im  Opernhnus  beschlossen. 

Die  dritte,  gleichfalls  sehr  gut  besuchte  Plenar- 
sitzung, zugleich  die  Schlußsitzung  des  Kongresses, 
fand  am  Nachmittag  des  S.  Juni  statt.  In  derselben 
wurden  einige  wichtigere  Beschlüsse  der  Sektionen  zu 
Kniigrefsbeschlüssen  erhoben.  Wir  erwähnen  darunter 
einen  im  Namen  der  Sektion  für  physikalische  Chemie 
eingebrachten  Antrag,  für  gewisse  in  Wissenschaft  und 
Technik  besonders  häutig  vorkommende  Ausdrücke 
bestimmte,  allgemein  gültige  Abkürzungen  einzuführen. 

Die  Sektion  für  Rechts-  und  wirtschaftliche  Fragen 
brachte   Antrage    auf  Veränderung    der  gesetzlichen 


Bestimmungen  über  Patent-  und  Musterschutz,  anrh 
neue  Bestimmungen  über  die  Abwehr  der  Unfall- 
gefahren  und  gegen  gesetzliche  Bekämpfung  der  Trusts 
ein.  Auf  Vorschlag  des  Präsidenten  Geheimrat  Wht 
wnrde  beschlossen,  dafs  der  aus  den  Präsidenten  der 
früheren  Kongresse  bestehende  Dauerausschufs  diese 
Anträge  den  Landesregierungen  als  Beschlüsse  .irr 
Sektion  übermitteln  solle. 

Als  Ort  des  nächsten  Kongresses  wurde  R.im 
gewählt. 


Von  den  auf  dem  Kongrefs  gehaltenen  Vorträgen 
geben  wir  in  vorliegender  Nummer  Seite  727  ff.  den 
des  Hrn.  Geh.  Kommerzienrat  Dr.  ing.  A.  Haarmann 
im  Wortlaut  wieder.  Ferner  sei  im  Auszuge  heute 
nur  über  die  folgenden  heriehtet : 

Ingenieur  Fritz  Lürmann  jr.,  Osnabrück,  sprich 
über  das  Bedürfnis  der  Praxis,  Methoden  zu  besitzen, 
welche  nicht  allein  geeignet  sind  zur  Bestimmung  dc> 
gesamten  Suuerstoffgehalts.  sondern  auch  zur  getrennten 

Bestimmung  den  Gehalts  an  Sauerstoff 

in  Flußeisen  and  Stahl, 

welcher  an  Silieium,  Mangan  und  Aluminium  gebunden 
sein  kann. 

Der  Vortragende  führte  etwa  folgendes  ans:  Sauer- 
stoffgehalt im  Flußeisen  ist  namentlich  bei  härteren 
Qualitäten  schädlich,  ein  Gehalt  über  0,15  t  geradeju 
unheilvoll  beim  Walzen.  Häufig  wird  der  SchwetVl 
gehalt  fälschlicherweise  an  Stelle  des  Sauerstoffs  ver- 
antwortlich gemacht,  was  um  so  leichter  passieren 
kann,  als  manganarmes  Roheisen  vielfach  schwefelreif  Ii 
ist.  Untersucht  man  über  auf  Schwefel,  so  riudet  nun 
oft,  daß  nur  Sauerstoff  es  sein  kann,  der  den  schäd- 
lichen Einfluß  ausübt.  Vielfach  versagt  Ferromancasi 
und  Ferrosilicinm,  und  es  gelingt  nicht,  die  gewünschte 
Walz-  oder  Schmiedbarkeit  auch  bei  ganz  normalem 
Schwefelgehult  zu  erzielen,  wie  es  beispielsweise  dem 
Vortragenden  bei  einer  Versuehs-Martincharge  mit  5tV  > 
verbrannten  Roststäben  gegangen  ist.  Daß  Flußf  i>« 
von  r>!>  bis  55  kg  Festigkeit  so  eropliudlich  gew» 
Schwefel  ist,  beruht  wahrscheinlich  auf  der  Steigere 
des  schädlichen  Einflusses  des  Sauerstoffs  bei  wachsender 
Härte.  E*  ist  an  mehreren  Stellen  die  übereinstimmende 
Beobachtung  gemacht,  daß  mnn.  um  reinen,  ruhigen, 
homogenen  Stahl  zu  erhalten,  von  deutschem  Ferro- 
silicinm immer  weniger  an  Gewicht  gebraucht,  aU  von 
cuglischein,  trotzdem  der  Gehalt  des  durch  AnalvM- 
bestimmten  metallischen  Siüciums  der  gleiche  ist.  K> 
könnte  dies  möglicherweise  damit  zusammenhängen,  dsi» 
ein  Teil  des  Siüciums  im  englischen  Ferrosilieiinti 
Kieselsäure  mechanisch  gebunden  oder  chemisch  geirrt 
ist.  Alle  diese  Umstände  lassen  eine  handliche,  einwand- 
freie. SauerstotTbestimmung  als  Bedürfnis  erscheinen. 
Das  bis  jetzt  in  Ermangelung  eines  l^esseren  geübtr 
Verfahren  des  (Hullens  der  Eisenprobe  im  trockenes 
Wasserstoffstrom  gibt  nicht  an,  wieviel  Sauerstoff  an 
Mangan,  Silieium,  Aluminium  gebunden  ist.  und  ist 
auch  nach  Untersuchungen  Ledeburs  noch  unvill 
kommen,  insofern,  als  die  Ansicht,  durch  Glühen  de» 
Eisens  im  reinen  und  trocknen  Wasserstoffstrome  dm 
gesamten  Sauerstoffgehalt  des  Eisens  zu  rinden,  eine 
irrige  ist.    i  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1895  S.  37«. i 

Die  daran  anknüpfende  Diskussion  brachte  einr» 
Fall  ans  dem  Witkowitzer  Betriebe  (mitgeteilt  \\n 
Holz-Charlottenburgf  zur  Kenntnis:  Es  wurde  beim 
Walzen  von  Strips  für  Siederohre  sehr  viel  Ausschnl« 
erzielt,  bis  man  auf  Sauerstoff  untersuchte  und  diu» 
mit  höherem  Mangangehalt  Abhilfe  schiffte. 
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Osann -Halensee  erwähnte,  dafs  auch  im  Stahl- 
formgufsbetriebe  ein  Abfallen  der  Festigkeitseigeu- 
schaften  bemerkt  wäre,  das  nur  auf  Sauerstoffgehalt 
zurückgeführt  werden  könne. 

tleyn- Charlottenburg  machte  darauf  aufmerksam, 
dafs  unsere  Desoxydationsvorgiinge  noch  sehr  der 
wissenschaftlichen  Klärung  bedürften,  und  diese  nur 
zu  erwarten  sei,  wenn  das  vom  Vortragenden  gekenn- 
zeichnete Ziel  erreicht  würde. 

Professor  J.  H.  L.  Vogt-Christiania  sprach  über: 

.SillcatHchnielzlüHuugeu. 

Es  ist  dies  eiu  Gebiet,  das  sehr  erfolgreich  von 
Akerman  bearbeitet  ist.  Diese  Forschungen  sind  von 
Vogt  weitergeführt,  und  die  Ergebnisse  u.  a.  in  Ge- 
stalt mehrerer  Krstarrangshilder  unter  Eintragung  der 
elektischen  Systeme  aufgezeichnet.  Der  Vortragende 
erkennt  die  vo'n  Ledebur  ausgesprochene  Ansicht,  der- 
ttifolge  man  es  bei  Schlacken  mit  einer  nur  in  hoher 
Temperatur  flüssig  werdenden  Lösung  verschiedener 
rheinischer  Verbindungen  ineinander  zu  tun  hat.  nls 
die  einziir  richtige  an.  Vogt  rühmt  die  gute  l'ber- 
einstinimung,  die  er,  zunächst  von  diesen  Erstarrungs- 
linien  rechnerisch  ausgehend,  bezüglich  der  tatsachlich 
ermittelten  Schmelzpunkte  gefunden  habe. 

Derselbe  Redner  sprach  sodann  über: 

Export  Ton  Eisenerz  und  Schwefelkies  nun 
norwegischen  Hafen. 

Die  Eisenindustrie  ist  in  Norwegen  ganz,  zum  Er- 
liegen gekommen ,  es  besteht  nur  noch  ein  Werk. 
Dagegen   gibt  es  mehrere  ansehnliche  Kupferhütten. 

Der  Export  an  Schwefelkies  betrug  1900  etwa 
im) 000  t.  Mehr  als  die  Hälfte  geht  aufbereitet  nach 
den  Hafen.  Der  norwegische  Schwefelkies  besitzt  den 
Vorzug,  dafs  er  gänzlich  arsenikfrei  ist.  Viele  Kiese 
sind  auch  zinkfrei ;  im  übrigen  steigt  der  Zinkgehalt 
kaum  über  1  %,  wtis  hervorgehoben  werden  mufs,  da 
früher  viel  zinkreichere  Kiese  zur  Lieferung  gelangten. 
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Der  Kupfergehalt  schwankt  zwischen  0  und  4',*°/o, 
meist  beträgt  er  2  bis  4  %. 

Der  Vortragende  berichtete  dann  über  die  Eisen- 
erz vorkommen  in  Schweden  und  Norwegen. 

Für  1904  rechnet  man  auf  eine  Förderung  von 

1,2  Millionen  Tonnen  Gellivaraorze, 
0,8       ,  „  Kürunavaraerze, 

0,6       „  .  Grängc8bcrgerze. 

0,1       „  „     Erze  anderer  Herkunft, 

zusammen  2,7  Millionen  Tonnen. 

1905  sollen  dann  noch  0.75  Millionen  Tonnen  Eisen- 
;  erze  von  Dnnderlandsdalen  (Eisenglimmervorkomtiien 
an  der  norwegischen  Westküste  in  der  Nähe  des 
Polarkreises)  hinzukommen.  der  Kürunavaraerze 
sind  Thomaserze  bei  einem  Phosphorgehalt  von  1,5 
bis  2,5°/«,  'jitt  sind  Bessemererze. 

Die  Dunderlandsdalenerze  sollen  durch  Auf- 
bereitung auf  einen  Eisengehalt  von  07  %  bei  0,02  % 
Phosphor  gebracht  werden.  Im  rohen  Zustande  ent- 
halten sie  40%  Eisen.  Die  Aufbereitung  und  Bri- 
kettierung soll  nach  Edisonschem  Verfahren  geschehen. 
Auf  1  t  Fertiger/  kommen  2  t  Koherz.  Die  Zerkleine- 
rung und  elektromagnetische  Auf  bereitungsoll  angeblich 
1,30. 41  für  lt  Erz  kosten.  Die  Tonne  geförderten 
Roherzes  stellt  sich  loco  Grube  auf  etwa  1,5 

In  der  Diskussion  wurde  bezweifelt ,  dafs  die 
Gestehungskosten  der  Aufbereitung  und  Brikettierung 
durch  den  kurzen  Frachtweg  gegenüber  den  Kiirunavara- 
erzen  und  Eisenerzen  anderer  I.ändernusgeglichen  werden. 

Osann  -  Hulensee  wies  darauf  hin,  dafs  bisher 
noch  kein  wirtschaftlich  durchführbares  Brikettierver- 
fahren für  arme  Erze  bestände,  und  man  sehr  gespannt 
sein  müsse,  wie  sich  die  Gesellschaft  mit  der  Bri- 
ketticrungsfrage  abfinden  würde. 

Ho  Iz  -  Witkowitz  stimmte  dem  bei. 

Dr.  We  j  s  k  o  p  f -  Hannover  stellte  auf  Grund  eigener 
Studien  in  Dunderlandsdalen  eine  recht  ungünstige 
Kostenberechnung  für  die  Aufbereitung  auf. 

(K<>rt»euung  folgt ) 
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Oberschlesiseli«  Kohlen*  nnd  Eisenindustrie  im  Jahre  11W2. 

Der  vom  Obcrschlesischen  Berg-  und  Hüttenmännischen  Verein  herausgegebenen  Statistik  entnehmen  wir 
die  folgenden  Angaben  : 

A.    Steinkohlen-  und  Eisenerzgruben. 


tV-nb-rung  in  Tuni:.-n 

\V«t  in  Mark 

Ar  iiilil  <l»r  Arbeiter 

Iflul      |  IM 

Steinkohlengruben                          >ri  251  U2  >      21  470  78* 

Eisen«  rzgruben  ||       432  798          391  49!) 

B.    Eisen    and  Stahl 

201  408:384     186  318  7H!) 
'2  90115:5       2  595  272 

iiidustric. 

7S  230 
3  021 

80038 
2  724 

ErZfUtfiniK  in  IYrin-n 

Wi-it  in  Mark                    Ahuhl  der  Arbeiter 

Cut 

Kokshochöfen   und  Holzkohlcn- 
hochöfen  

Schweifs-  u.  Flufseisrnfabrikution 
Draht-,     Drahtstifte  ,  Niigcl-, 
Ketten-.    Springfcdern  -  und 

072  179          710  072 
78  375            82  052 
ODO  409           78(5  821 

i 

1 

09  4! 31            77  321 
KW  III 

1510  8.12        11503  577 

3M  501  397       :W  071805 
10  009  01)0      10  157  027 
82  711  724      Sit  OST,  401 

1 

15  950  481       Di  000  «0« 
30  UM         20  442 

147  mV,  IhS)     153  312  181 

4  (Hi2 

2  951 
18  151 

3  730 
32  185' 

4  016 

2  854 
18  081 

3  887 

7 

31  H-.O* 

*  Fnter  Hinzurechnung  der  in  Nebenbetrieben  beschäftigten  Arbeiter  in  1901  3281,  in  19ir2  2975. 
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Walzdraht»  und  Urnlitiiiigelerzeugung  in  den 
Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1002. 

Die  Erzeugung  von  Eisen-  und  Stahl  -  Walz- 
er ah  t  in  den  Vereinigten  Staaten  im  Jährt*  1902  be- 
trug 1599588  t  gegen  1887789  t  im  Vorjahr  ent- 
sprechend einem  Zuwachs  von  211  791t  oder  Uber  15%. 
Von  der  Gesnmterzeugung  des  Juhres  lfHJ2  waren 
1599374  t  Stahl-  und  209 1  Schweifseiseiidraht.  Oer 
gröfste  Teil  der  Erzeugung,  niimlkh  517  959  t,  entfiel 
auf  Pennsvlvanien. 

Die  Erzeugung  von  Drahtnägeln  stellte  sieh 
1902  auf  10982246  Kegs  (Fässer  zu  100  Pfd.)  = 
498594  t  gegen  9808822  Kegs  (445091  t)  im  Vor- 
jahr. Der  Zuwachs  betrug  somit  1  178  424  Kegs 
(53  500  t)  oder  12  °/o:  n,,ch  in  der  Diahtnägelerzeugung 
steht  Pennsylvanieu  mit  4  21U»>04  Kegs  (191 570  t)  an 
der  Spitze  der  amerikanischen  Staaten. 

(X«ch  „Bulletin-  vom  10.  M.l  l!»03.) 


Petroleninfelder  in  Peru.* 

Der  Umfang  der  Petroletimindustrie  in  Peru  er- 
gibt sich  aus  folgenden  Zahlen: 

Anzahl  der  Konzessionen  269,  gesamte  Ausdehnung 
derselben  (schätzungsweise)  150000t0qm,  Rohpetro-  j 
lenm-Gewinnung  11 272400  Gall.,  Anzahl  der  Angestellten  , 
und  Arbeiter  500,  investiertes  Kapital  5000000  Sol 
(l  Sol  etwa  2  tH), 

Die  einzigen  bis  jetzt  aufgefundenen  Petroleum- 
lager von  Bedeutung  liegen  in  der  Nähe  von  Punta 
Purinas  und  Punta  Agujas,  welche  Kaps  die  west- 
lichsten Vorsprünge  dos  südamerikanischen  Kontinents 
bilden.  Man  glaubt,  dafs  die  petroleum führenden 
Schichten  sich  westlieh  von  der  peruanischen  KUste 
unter  dem  Meer  befinden,  «ine  Annahme,  die  durch 
■den  l'instand  eine  gewisse  Bestätigung  erhält,  dafs 
auch  an  dem  westlichsten  Vorsprung  von  Ecuador 
Santa  Helena  Petroleum  vorkommt.  Ferner  sprechen 
dafür  die  ausgedehnten  Petroleumflecke,  welche  häufig 
auf  dem  Meere  gegenüber  von  Punta  Agujas  treiben 
und  deren  Auftreten  schon  von  den  Seefahrern  des 
lfi.  .Jahrhunderts  bemerkt  wurde. 


Eisen  bahiimaterlnl. 

Dem  XII f.  Ergänzungsbande  des  Organs  für  die 
Fortschritte  des  Eisenbahnwesens  entnehmen  wir  über 
Eisonbahnmaterial  folgende  Mitteilungen: 

Siederohre.  1.  Rohre  mit  Innenrippen  sind 
«rat  in  geringem  Umfang  seit  1892  in  Verwendung. 
Die  Verdampfungsfähigkeit  der  Rippenrohre  ist  durch- 
weg gröfscr  gefunden  worden  als  jene  der  glatten 
Rohre,  wogegen  Hei/.stoffersparnissc  nicht  durchweg 
«nd  nicht  überall  dauernd  erzielt  werden  konnten. 
Hinsichtlich  der  Erhaltung  liogeu  besondere  Erfah- 
rungen noch  nicht  vor. 

2.  Flufseisen  (weicher  Flufsstahlj  hat  Schweifs- 
«isen  als  Materi.il  für  Siederohre  in  grofsem  Umfange 
vei drängt.  Mit  ganz  geringen  Ausnahmen  sind  die 
Erfahrungen  mit  Flufseisen  roh  reu  günstiger  als  jene 
mit  Rohren  ans  Schweifseisen.  Nahtlose  Rohre  werden 
den  geschweifsten  im  allgemeinen  vorgezogen.  Welche 
Herstellungsart  der  nah« losen  Rohre  die  beste  ist,  läfst 
sich  noch  nicht  mit  Sicherheit  beantworten. 

Durchrosten  der  Rohre  an  der  Fenerbüchswand 
<bei  mit  Kupferstutzen  versehenen  Rohren  auch  an 
der  Lötstelle)  wurde  mohrfach  beobachtet.  Dieser 
Mangel  trat  aber  nur  vereinzelt,  in  nicht  störender 
Weise  und  zwar  bei  Flufs-  und  Schwei fseisen  auf. 
Eine  allgemein  gültige  Erklärung  für  die  Gründe  solcher 

•  „Roletin  del  (.'uerpo  de  Intrenieros  de  Minas  del 
rem«  1902  Nr.  2. 


Anrostnngen  kann  nicht  gegeben  werden.  Sie  schein« 
vielmehr  aus  verschiedenen  Ursachen  (Beschaffenheit 
des  Rohrmaterials,  des  Soeisewassers  und  Heizstoff-. 
Erschütterungen  der  Rohre  und  Behandlung  beim  Ei« 
setzen  und  im  Betrieb,  Erscheinungen  von  Berührung 
elektrizität)  hervorzugehen. 

Fe  iier  k  Uten.  Der  Einflufs  der  chemischen 
Znsammensetzung  des  Kupfers  auf  seine  Haltbarkeit 
ist  noch  nicht  genügend  geklärt,  weshalb  es  sich 
empfiehlt,  die  Versuche  fortzusetzen.  Eiektrolytisck 
gewonnenes  Kupfer  scheint  wenig  geeignet  zu  sein. 
Uber  die  Vorteile  der  Verwendung  von  Manganbruore 
und  Hartkupfer  für  Stehbolzen  gehen  die  Urteile  weit 
auseinander.  Nickelstahl-Stehbolzen  haben  sich  nicht 
bewährt. 

Uber  die  Eigenschaften  des  für  flufseiserne  Feuer- 
kisten  am  besten  geeigneten  Materials  fehlen  n<k';i 
genügende  Erfahrungen.  Mit  diesen  Feuerkisten  sind 
daher  nur  vereinzelt  günstige  Erfahrungen  gemacht 
worden.  Es  seheint,  dafs  flufseiserne  Feuerkisten  eine 
sehr  sorgfältige  Behandlung  und  einen  gleichmäf*i^n 
Betrieb  erfordern. 

Schalengufsräder.  Griffinräder  wurden  unter 
Güterwagen  mit  Bremse  versuchsweise  bei  einrr 
normalspurigen,  gemischten  Reibungs-  und  Zahnrai- 
strecke verwendet,  wobei  sich  keine  Bedenken  gegen 
die  Betriebssicherheit  ergeben  haben.  Bei  Schmalspur- 
bahnen stehen  solche  Räder  ohne  Beschränkung  seit 
6  Jahren  mit  Erfolg  im  Betriebe,  Griffinrader  unter 
Wagen  ohne  Bremse  wurden  in  Zügen  mit  der  jetn 
zulässigen  Höchstgeschwindigkeit  bis  zu  4ö  km  Std. 
mit  günstigem  Erfolge  verwendet  und  zum  Teil  auch 
für  50  km 'Std.  Geschwindigkeit  zugelassen. 

Material  der  Dampfkessel.  Flufseisen  wirl 
für  die  cvlindrischen  Kessel  und  die  ätifseren  Feuer- 
kisten vorwiegend  verwendet  Im  Martinofen  er 
zeugtes  Flufseisen  wird  von  den  meisten  Verwaltungen 
vorgezogen.  Das  Ausglühen  des  gauzen  Kessels  wird 
nicht  geübt. 

Flufseisen.  Flufseisen  wird  zu  Kuppelung*- 
teilen  in  ausgedehntem  Mafse  bei  entsprechender  Be- 
schaffenheit im  allgemeinen  mit  günstigem  Erfolg 
verwendet,  vorausgesetzt  wird  hierbei,  dafs  die 
Materialbeschaffenheit  eine  gute  und  die  Behandlung 
sowohl  bei  der  Bearbeitung  als  im  Betriebe  eine  sorg- 
fältige bezw.  nicht  schonungslose  sei.  Ausglühea  der 
fertigen  Restandteile  bei  mäfsiger  Brannwanne  hit 
sich  bewährt. 

Stahlgufs.  Die  Verwendung  von  Stahlguß  für 
Lokomotivbestandteile  nimmt  bestündig  zu  und  hat  sich 
dieses  Material  im  allgemeinen  bewährt.  ö. 


Will»  Klelnbessemet*' Konverter.* 

Dieser  in  den  Werken  der  Uniform  Steel  Com- 
panv  zu  Rahway  N.  J.  gebräuchliche  Konverter  für 
Kleinbessemerei  besteht  aus  einem  oberen,  den  H»i» 
der  Birne  enthaltenden  Teil  A  und  einem  BodenteiL 
der  Pfanne  lt.  Beide  Teile  sind  mit  Düsen  versehet. 
Die  oberen  Düsen,  welche  im  Betriebe  nicht  zur  Ver- 
wendung gekommen  sind,  erhalten  ihren  Wind  duro 
das  Rohr  C,  die  unteren  durch  das  Rohr  /».  D'e 
unteren  Düsen  liegen  in  einer  Reihe  und  bilden  eine 
Art  flacher  Form,  welche  durch  Kippen  des  Konverter* 
tiefer  oder  weniger  tief  in  das  Metallbad  einet- 
tancht  wird.  Das  Roheisen  wird  in  einem  nahe  dem 
Konverter  stehenden  Kupolofen  H  geschmolzen  urnl 
direkt  in  die  Pfanne  des  Konverters  abgestocher. 
Diese  ist  auf  einem  Wagen  F  angeordnet»  so  dafs  sie 
mit  ihrem  Stuhlinhalt  fortgefahren  werden  kann,  h 
den  Rahwavwerkeu  wird  die  Pfanne  von  dem  Wagen 
durch  einen*  elektrischen  Laufkran  abgehoben  und  der 

•  Vergl.  S.  699  in  voriger  Nummer. 
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•Stahl  in  Giefspfanncn  entleert,  von  welchen  ans  er  in 
die  Formen  grossen  wird.  Der  Wagen  steht  auf 
einer  Bühne  G\  welche  durch  eine  passende  Vorrich- 
tung gekippt  wird,  um  auf  diese  Weise  die  Düsen 
bis  zur  erforderlichen  Tiefe  einzutauchen  nnd  so  den 
Gang  der  Hitze  nach  Bedarf  zu  regeln.    Der  Wind 


wird  vom  Kupolofengebläse  geliefert.  Nachdem  man 
eine  Zeitlang  geblasen  hat,  wird  die  auf  dem  Bad 
angesammelte  Schlacke  entfernt  und  die  Charge 
zu  Ende  geführt,  worauf  die  Uückkohlung  im  Kon- 
verter erfolgt.  Die  Chargen  gehen  sehr  heifs;  der  er- 
zengte Stuhl,  welcher  sehr  dünnflüssig  ist  und  die 
Können  gut  ausfüllt,  dient  zur  Herstellung  von  Form- 
gtifs.     Betriebsergebnissc    sind  in  der  Quelle  nicht 

mitgeteilt.  („The  Iron  A|fv",  19  Mir/  IW)3,  8.  ».) 


Koksofen  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse 
In  den  Vereinigten  Staaten. 

Das  amerikanische  Institut  der  Bergingenieure  hat 
kürzlich  die  Einführung  der  Koksofen  mit  Gewinnung 
der  Nebenerzeugnisse  in  Amerika  zum  tiegenstand  seiner 
Verhandlungen  gemacht,  denen  folgende  Angaben  ent- 
nommen sein  mögen.  Für  1001  wird  die  Gesamt- 
Urproduktion  der  Vereinigen  Stauten  zu  21  795883  t 
short  t  =  5)07,2  Kib</  angegeben.  Hiervon  sind 
1  179900  t  in  Koksöfen  mit,  und  20015  983  t  in  Koks- 
öfen ohne  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  hergestellt 
worden,  d.  h.  5.4  °  n  der  Gesamtkoksproduktion  ent- 
stammen Ofen  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse, 
währeud  für  die  deutsehe  Kokserzeugung  dieses  Ver- 
hältnis zu  etwa  40  "■<,  angenommen  werden  kann.  Die 
fortschreitende  Entwicklung  dieser  neuen  Industrie 
in  den  Vereinigten  Staaten  ist  aus  uuchsteliender  Zu- 
sammenstellung ersichtlich  : 


J.ihr  <!er 
Erbauung 

1893 
lhit4 
IhStä 
1SO0 
1897 


i>f«u  im  Betrieb 
buxw.  im  II. in 
biprifTei 

.  .  12 
.    .  72 

.  112 

.   .  2»  17 

.  .  350 


Jahr  itor 

]S!iS 
IS1H» 

l'>"0 

1901 

J902 


«Ifen  in>  Hitrii-b 
\**-t\\     UM  H.liJ 

beitritt -'ii 
.  .  870 
.  .  1155 
.  .  KU5 
.  .  271« 
.  .  3113 


Nach  Fertigstellung  aller  (  ifen  wird  der  Anteil 
der  aus  Ofen  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse 
stammenden  Kokscr/eugung  auf  10  "!»  der  Gusamtmenge 
gestiegen  sein.       (N_,  h  jrUr  ||  n   n,,        Tf  |r|fc  Kl,vi„w. 

vu.-ii       Jura  l''".'t  ) 


Die  angebliche  Diffusion  des  Sillcioms 
In  da*  Eisen. 

Im  Heft  11  von  „Stahl  und  Eisen"  ist  auf  S.  70r 
ein  Auszug  des  auf  dem  „Iron  and  Steel  Institute"- 
von  S  t  e  a  d  gehaltenen  Vortrage«  über :  „Die  angeb- 
liche Diffusion  des  Siliciums  in  das  Eisen"  wieder- 
gegeben. Vielleicht  hat  in  Beziehung  hierauf  ein  von 
mir  am  10.  Januar  1895  auf  dem  „Hüttenwerke  Phönix" 
gemachter  Versuch  Interesse. 

Ein  geschmiedetes  Flufseisenstück  20  X,  12  X 
200  mm,  von  der  Hitze  9252,  hatte  die  Härte  Nr.  O- 
spez. ;  der  Siliciumgehalt  war  0,004  Dieses  Flufs- 
eisenstück wurde  mit  Kohcarborundum  umgeben, 
in  einen  Kanalstein,  der  an  beiden  Seiten  mit  einem 
Tonstopfen  verschlossen  wurde,  verpackt;  der  Kanal- 
stein mit  der  Flufseisenprobe  wurde  in  den  Ringkalk- 
brennofen  eingesetzt;  nach  8  Tagen  wurde  die  Probe 
herausgenommen  und  hatte  nun  folgende  Zusammen- 
setzung: 0.441  %  Mn,  0,019  »  o  Si  und  0,512  »/o  C; 
die  Zunahme  an  Silieium  betrug  also  nur  0,015  °/o. 

Fritz  Lürmann  jr. 
Hatt«niiipi;nicur. 


Der  Panama  •  Kanal. 

Mit  Rücksicht  auf  die  Bedeutung,  welche  der  Er- 
öffnung des  Panama- Kanals  für  den  Weltverkehr  bei- 
gemessen wird,  dürfte  ein  Vergleich  desselbep  mit  den» 
Kaiser  Wilhelm-Kanal  und  eine  Zusammenstellung  der 
Längen  der  Seewege  sowie  ihre  Abkürzung  durch  den 
Kanal  von  Interesse  sein: 


K»i«r  WilbHm 
Kanal 


Fuiunia- 
Katuil 


Bauzeit 


1887  bis  1895 

s  J^hri* 


Länge  km 

.Sohrenbreite  .  .  .  m 
Wassertiefe  .  .  .  m 
Höhed.Sc.heitelhaltung 
üb.  d.  Meeresspiegel 
Zahl  der  Schleusen.  . 
Baukosten  im  ganzen 

f.  1  km  


Fahrtduuer  in  Stunden 
Verkehr  in  Millionen  t 
Einnahmen  in  Mill.  ,4( 


99 
22 
9.0 

O 

2  Flutschleust  n: 
15« 
Millionen  .« 

1,5 
Milli  nen  .H 
12 

4.285  (1901)  . 
2,1  Iii  (ISMO)  j 


1884  bis  1889 

nulifiiol  Iii  Jahre 
79 
4« 
10,« 

20,0 
5 

900  \  798 

Millionen  Jt 

21,8 

Millionen  ,H 

m 

7,5 


Ans  der  Tabelle  S.  758  ergibt  sich,  dafs  für  Ham- 
burg nur  die  Abkürzung  des  Seeweges  nach  San  Fraucisco 
um  6«52  Seemeilen  in  Betracht  kommt,  während  für 
New  York  aufser  der  noch  bedeutenderen  Abkürzung 
dir  Schiffahrt  durch  den  Panama-Kanal  nach  San 
Franc  isco  um  H|00  bis  9500  Seemeilen,  also  noch 
.4000  Seemeilen  kürzer  als  der  Seeweg  Hamburg  —  San 
Francisco,  noch  die  grofse  Verminderung  der  Ent- 
fernung nach  Honkong,  Melbourne  und  Yokohama  in» 
Gewicht  fällt. 

Selbst  in  Amerika  ist  man  übrigens  in  Betreff  der 
Entwicklung  des  Verkehrs  durch  den  Panama-Kanal 
sehr  geteilter  Meinung.  Während  einerseits  auf  den 
Suez-Kanal  hingewiesen  wird,  der  jetzt  einen  Verkehr 
von  jährlich  10  Millionen  Tonnen  erreicht  hat,  ohne; 
dafs  der  Schiffsverkehr  um  die  Südspitze  Afrikas  zu- 
rückgegangen ist,  und  daher  angenommen  werden 
katin.  dafs  die  Verkehrsmenge  des  Suez-Kanals  durch 
diesen  selbst  neu  geschaffen  ist;  während  ferner  der 
Verkehr  der  Wasserstralse  Sault  -  St.  Marie  hervor- 
gehoben wird,  der  jetzt  bereits  jährlic  h  30  Millionen 
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Tonnen  beträgt,  hat  dessenungeachtet  der  vom  Präsi-  auf  rd.  7,5  Millionen  Tonnen  geschätzt  und  empfohlen, 

denten  ernannte,  unter  Leitung  <lvs  Admirals  Walker  höchstens  1  g  Abgabe  für  die  Tonne  zu  erheben  und 

stehende  Ausschuß   den  Verkehr,  der  dem  Panama-  damit  vorderhand  auf  eine  Verzinsung  der  aufzuwenden- 

Kanal  nach  meiner  Vollendung  zufliefsen  würde,  nur  den  Kosten  zn  verzichten. 


VüD 

Uber  Kap 
Horn 

aber  dji  K«|> 
der  guleri 
Hoffnutiif 

_  

dttreb  den 
üu.i-Kan.l 

durch,  den 
lUn™" 

KUrter  dweh  im 
r«a*w.i  Kinal 
um 

Hamburg  .... 

San  Francisco 

15  140 

M  488 

8  G52 

Honkong 

18  480 

15  601 

10  542 

14  933 

0 

Melbourne 

13  802 

13  590 

12  307 

13  198  n 

Yokohama 

17  979 

IG  490 

12  531 

13024 

0 

New  York  .... 

San  Fraucisco 

14  840 

5  29t« 

9  541 

(137141 

(MW  (Mag.  Str.l 

Honkong 

18  180 

15  201 

II  G55 

9  835 

1820 

Melbourne 

13  502 

13  290 

10  427 

2  8Ö3 

(ißW,.  yX*f  Str.) 

Yokohama 

17G79 

IG  190 

13  564 

9  835 

3  729 

,0*57) 

(aber  San  Kr»nc:«n) 

(N.i.h  der  . V4.rkehr<k..rresri.jaderji"  .Nr.  23.  I  ('S  » 


Bücherschau. 


/>»>  Hochofenbetriebe  am  Ende  des  19.  Jahrhun- 
dert*. Eine  den  Bau  and  Betrieb  der  gegen- 
wärtigen Hochöfen  umfassende  Darstellung 
der  Kolieisengewinnung  an  der  Jahrhundert- 
wende. Unter  besonderer  Berücksichtigung 
moderner  Auffassungen  und  Ziele  und  mit 
Hervorhebung  namentlich  der  Verkehrs-  und 
Transport  Verhältnisse  für  Materialien  und  Pro- 
dukte. Von  Dr.  Ernst  Friedrich  Dürre, 
Professor  an  der  Technischen  Hochschule  zu 
Aachen.  Mit  98  Figuren  im  Text  und 
19  Tafeln,  gleichzeitig  zweitos  .Supplement 
zum  Werke  desselben  Verfassers:  „Anlage 
und  Betrieb  der  Eisenhütten".  Berlin,  Verlag 
von  W.  und  S.  Loewenthal. 

Der  vorliegende  Ergänzungsband  schliefst  sich  in 
seiner  Stoffeinteilung  an  das  obengenannte  umfang- 
reiche Hauptwerk  des  Verfassers  an  und  schildert,  auf 
die  neueste  ciscnhüttcnmännische  Literatur  gestützt, 
die  seit  dem  Erscheinen  des  Hauptwerkes  eingetretenen 
Änderungen  in  Theorie  und  Praxis  des  Hochofen- 
betriebes. Der  Band  zerfällt  in  zwei  Bücher,  von 
denen  das  erste  die  Materialien  des  Hochofenbetriebes 
und  ihre  Vorbereitung,  das  zweite  die  Elzverarbeitung 
selbst  und  ihre  Apparate  behandelt. 

Die  Kontrolle  des   Dampfkessel  betriebet  in  Bezug 

auf    Wärmeerzeugung  und  Wärmeeenretidung. 

Von  Paul  Fuchs,  Ingenieur  der  Berliner 

Elektrizitätswerke.    Berlin,  Julius  Springer. 

Das  vorliegende  Küchlein  soll  den  Betriebsführern 
von  Dampferzeugungs-Anlagen  einen  Wegweiser  ab- 
geben zur  Erkenntnis  nnd  Verwendung  v>n  Methoden, 
welche  zu  einer  rationellen  Ausnutzung  seiner  Be- 
triebsmittel führen.  Dementsprechend  beschäftigt  sich 
der  erste  Teil  mit  der  Theorie  der  Wärmeerzeugung, 
der  zweite  mit  der  der  Wärnieverwendung,  während 
der  dritte  die  praktische  Ausführung  der  Dampf- 
betriebskontrolle  behandelt.    Bei  der  hohen  wirtschaft- 


lichen Bedeutung,  welche  die  stetige  Kontrolle  von 
Dampfkesselbetrieben  hat,  dürfte  die  kleine  Schrift 
eine  gute  Aufnahme  in  Interessentenkreisen  finden. 


Einrichtung  und  Behandlung  der  Dynumomasch'ui'. 
Von  Kr ns t  Kehboin.  Mit  14  Abbildungen. 
Leipzig,  .Siegbert  Schnurpfeil.    Preis  50  Pfg. 

Diese  nur  19  Seiten  umfassende  Broschüre  ist  iura 
Gebrauche  für  Maschinisten,  Monteure,  Besitzer  elek- 
trischer Anlageu  und  für  Studierende  der  Elektrotechnik 
bestimmt.  Diesem  Zwceke  entsprechend  ist  der  Inhalt 
auf  das  praktisch  Notwendigste  beschränkt.  Die  Bur- 
stellung  ist  klar  und  durch  instruktive  Abbildungen 
erläutert. 

Deutsehlands  Schiffhauindustrie.  Herausgegeben 
von  G.  Lehmann- Felskowski.  Mit  zwei 
Farbendrucken  nach  den  Gemälden  der  Maler 
Kley -Karlsruhe  und  Fr.  Reusing- Dösseldorf, 
neun  Kunstbeilagen  und  zahlreichen  Text- 
Illustrationen.  Berlin  1903.  Verlagsbuchhand- 
lung von  Boll  &  Pickardt. 

Das  vorliegende  Buch,  welches  eine  Fortsetzung 
des  von  demselbeu  Verfasser  im  Jahre  1899  heran* 
gegebenen  Werks  „Volldampf  voraus!  Dentsch? 
Handelsflotte  und  Schiffbau  in  Wort  und  Bild'  ist. 
gibt  einen  Überblick  über  die  Entwicklung  der  deut- 
schen Schiffbau- Industrie.  Es  wird  darin  dem  Leser 
gezeigt,  in  wie  bedeutender  Weise  sich  gerade  du 
innere  Deutschland  an  den  Lieferungen  für  dm 
deutschen  Schiffbau  nnd  die  Flotte  beteiligt  und  welch 
bedeutende  Summen  der  binnenländischen  Industrie 
durch  einen  blühenden  Schiffbau  und  dementsprechend«! 
Weiterentwicklung  der  vaterländischen  Flotte  zu  teil 
werden  müssen.  Das  Werk  umfafat  folgende  Abschnitt« 
1.  Eisenindustrie  und  Schiffbau.  (Unter  teilweiser  Be- 
nutzung des  von  Dr.  Ingenieur  E.  Schrödter  vor  der 
Schiffbautechnisehen  Gesellschaft  am  2.  Juni  1902 
gehaltenen  Vortrages.)  2.  Schiffsansrüstnng  und  Armie- 
rung.   3.  Das  Drahtseil  im  Dienste  der  Schiffahrt. 
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(Teilweise  mich  einem  Vortrag  von  Dir.  Fr.  Sehleifen- 
baum  in  der  Schiff  bautechnischen  (iesellscbaft  am 
3.  Juni  1902.)  —  Kabelwegen.  4.  Elektrizität  an  Bord 
und  auf  See.  5.  Schifßmotoren.  6.  Maschinelle  Hebe- 
zeuge für  Werft-  und  Hafenbetrieh. 


Amerikas  Eindringen  in  das  enro/Hiische  W'irt- 
schafteybirt.  Von  Frank  A.  V ander lip. 
Berlin,  Julius  Springer.    Preis  1  Mk. 

In  der  großen  Flut  der  Amerika-Literatur  mufs 
diese  Schrift  als  sehr  lesenswert  bezeichnet  werden. 
Verfasser  kommt  darin  zu  folgendem  Schlnfs :  „Die 
Nation,  die  über  das  billigste  Rohmaterial  und  die 
billigsten  Kohlen  verfügt,  hat  einen  dauernden  und 
überwiegenden  Vorteil  auf  dem  Weltmärkte,  und  es  ist 
dies  ein  Vorteil,  der  durch  jede  Verbesserung  in  der 
Fabrikationsmethode  nur  noch  verstärkt  wird.  Dies 


zugegeben,  so  folgt  daraus  sofort,  dafs  Amerikas 
industrielle  Zukunft  gesichert  ist.  Die  Vereinigten 
Staaten  verfügen  über  die  größten  Mengen  billigen 
Rohmaterials  und  die  reichsten  Kohlenlager  der  Welt. 
Die  Deutschen  und  die  Engländer  mögen  mit  uns 
streiten  über  relative  Vorzüge  der  einen  oder  anderen 
Arbeitsmethode,  der  Maschinen,  der  Handarbeit,  der 
Geschäftsorganisation  und  Handelspraxis.  Sie  mögen 
behaupten,  «lafs  wir  von  ihnen  noch  viel  lernen  müssen, 
und  dafs  sie  das  bald  erlernen  werden,  was  wir  sie 
vielleicht  lehren  können.  Die  amerikanische  Arbeiter- 
schaft mag  sich  in  die  verhängnisvollen  Gedanken 
des  Laborunionismus  einleben,  die  Staatslasten  und 
das  Emporwachsen  einer  untatigen  Luxusklasse  mögen 
unsere  Vorteile  verringen,  aber  der  Hoden  Amerikas 
und  seine  Minerale  sind  ewig,  und  die  Hilfsquellen 
keiner  anderen  Großmacht  lassen  sich  auch  nur  im 
entferntesten  mit  ihnen  vergleichen."  Man  sieht,  es 
fehlt  dem  amerikanischen  Verfasser  nicht  au  dem 
seiner  Nation  eigenen  Selbstbewußtsein. 


Industrielle  Rundschau. 


Eisenhüttenwerk  Thale,  Aktiengesellschaft,  Thale 
am  Harz. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  über  das  Jahr  1902 
wird,  wie  nachstehend,  eingeleitet:  .Die  wirtschaft- 
lichen Verhältnisse  der  vorliegenden  Berichtsperiode 
sind  gleich  unerfreulich  und  schwierig  wie  im  Vor- 
jahre gewesen,  und  hat,  wie  bekannt,  das  Eisen- 
fCewerbe  mit  seinen  Nebenzweigen  ganz  besonders  zu 
leiden  gehabt.  Wenn  unter  den  gegenwärtigen  un- 
günstigen Verhältnissen  der  Eisenindustrie  von  erheb- 
lichen Geschäftsgewinnen  überhaupt  nicht  mehr  die 
Rede  sein  kann,  und  wenn  die  zahlreich  veröffent- 
lichten Bilanzen  zeigen,  dafs  auch  die  bestsituiertesten 
und  renommiertesten,  mit  allen  Rohprodukten  ausge- 
rüsteten Werke  für  das  vergangene  Jahr  größtenteils  | 
mit  Verlust  und  in  den  glücklichsten  Fällen  nur  mit 
einem  bescheidenen  (lewinu  abgeschlossen  haben,  so  1 
dürfen  wir  es  nach  den  l'inständcn  wohl  als  einen 
erfreulichen  Erfolg  bezeichnen,  dafs  der  Abschluß 
einen  Fabrikationsgew inn  von  880  702,91  ,ff  gegen- 
über 592  345,5«  ,  ff  im  Vorjahre  ausweist. u 

Über  das  Hatiptfabrikat  des  Werks,  emaillierte 
Geschirre,  bemerkt  der  Bericht:  „Wir  gehören  mit 
demselben  dem  Verkaufsbureau  Vereinigter  Emaillier- 
werke nn  und  sind  bekanntlich,  sowohl  was  die  Zu- 
weisung der  Ordre*,  als  die  Bestimmung  der  Verkaufs- 
preise anbelangt,  von  der  Vereinigung  abhängig.  Die- 
selbe hatte  naturgemäß  beim  Hereinholen  der  Ordres 
sowie  bei  Bemessung  der  Preise  mit  der  geschilderten 
allgemein  schwierigen  Lage  zu  kämpfen,  welche  für 
Emaillewaren  noch  besonders  in  einem  unverkennbaren 
Rückgang  des  Konsums  zur  Erscheinung  gelangte;  — 
eine  Folge  der  Einbufse,  welche  die  konsumierende 
Mafse  der  Arbeiter  in  ihreu  wirtschaftlichen  Verhält-  : 
nissen  durch  die  ungünstigen  Verhältnisse  der  Industrie 
erlitten.  Im  Export  waren  die  Absatzstockungen  in 
weiten  Konsumgebieten  fast  noch  größer  als  im  In- 
lande.  dies  war  namentlich  in  allen  Landern  der  Fall, 
in  denen  das  Silber  als  Hauptwiihrungsmctall  dient. 
Die  nachteiligen  Wirkungen  des  ungünstigen  Silber- 
kurses schwüehteu  die  Kaufkraft  in  Indien,  China, 
Brasilien,  und  wirkten  lähmend  auf  alle  Wirtschafts- 
zweige, die  Gcschäftsbeziehungen  nach  diesen  Ländern 
unterhalten.  Gleichwohl  ist  es  der  Vereinigung  mög- 
lich gewesen,  dem  weiteren  Preisrückgang  der  Emaille- 


waren  im  vergangenen  Jahre  Einhalt  zu  tun,  indem 
sie  die  beteiligten  Werke  bewogen  hat,  dem  Wechsel 
der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  Rechnung  zu  tragen 
durch  Anpassung  der  Produktion  an  den  Bedarf.  Nach- 
dem die  Verkaufsbureauwerke  sich  ganz  erhebliche 
Einschränkungen  in  der  Produktion  auferlegt  haben, 
steht  es  bei  den  aufserhalb  der  Vereinigung  stehenden 
Werken,  eine  gleiche  Rücksichtnahme"  auf  die  allge- 
meine Marktlage  zu  üben  und  durch  Anpassung  der 
Erzeugung  au  den  Bedarf  im  Wege  der  Produktions- 
einschränking  an  ihrem  Teile  dazu  beizutragen,  dafs 
das  erforderliche  Gleichgewicht  für  die  Gesundung 
der  Marktlage  hergestellt  werde." 

Es  ergibt  sich  ein  Betriebsgewinn  von  880702.91 ,  H. 
Nach  Abzug  der  allgemeinen  <?eschäftsunkosten  (Steuern 
und  Abgaben,  Zinsen,  Gehälter,  Provisionen  u.  s.  w.)  von 
3*2  101,0«  •  H  und  Verlust  auf  Außenstände  von  5W,72  H 
verbleibt  ein  Bruttogewinn  von  498  035,13  .  H,  von 
welchem  -190000, —  zu  Abschreibungen  zu  verwen- 
den vorgeschlagen  wird.  Der  verbleibende  Rest  von 
8035,13  . H  soll  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Wilhelm-Heinrichswerk  rorm.Wilh.  Heinr.  Grillo, 
Düsseldorf. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  über  das  abgelaufene 
Jahr  beginnt  mit  den  Worten : 

„Die  in  unserem  vorjährigen  Berichte  in  Aussicht 
gestellte  kleine  Besserung  haben  wir  im  verflossenen 
Geschäftsjahre  zu  verzeichnen  gehabt,  indem  ein  Brutto- 
gewinn von  38  143,34  .ff  erzielt  wurde,  welcher  zu 
Abschreibungen  verwendet  worden  ist.  Daß  der  tie- 
winn  nicht  bedeutender  war,  liegt  in  der  Hauptsache 
daran,  daß  die  Preis«  der  Rohmaterialien  ihren  hohen 
Stand  behielten,  während  die  für  gezogenen  Draht 
mehr  und  mehr  wichen,  weshalb  wir  uns  zu  einer  Ein- 
schränkung des  Drahtwerk  •  Betriebes  genötigt  sahen." 

Die  Kokswerke  der  l'nlted  States  Steel  Corporation. 

Alle  der  United  States  Steel  (Korporation  ange- 
horigen  Kokswerke  sind  kürzlich  mit  der  Ii.  C.  Frick  Co. 
verschmolzen  worden.  Die  zusammengelegten  Gesell- 
schaften, welche  mit  einem  Kapital  von  20  Millionen 
Dollars  arbeiten,  besitzen  annähernd  18  000  Ofen  mit 
einer  jährlichen  Leistungsfähigkeit  von  10500000  t,  was 
ä;4<lerganzen  ErzeugungdesConnellsvillefeldes ausmacht. 
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Vereins-Nachruhten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Xndertmgen  Im  Mltglleder-Verzelchnln. 

Baum,  Jos.,  Betriebsdirektor  der  Eisenwerks -Gesell- 
schaft Maximilianshütte.  Zwickau  i.  S. 

Bechen,        Ingenieur,  Ruhrort,  Hafenstr.  70. 
„.Ate,    Martin,    Direktor   der    Gesellschaft  Grillo, 
Funke  &  Co.,  Schalke,  i.  W. 
Buek,   Rudolf,  Betriebsingenieur  der  Hochofenanlage 

Henrichshütte,  Hattingen-Ruhr. 
Funke,    Fr.,   Ingenieur  der  Firma  Thyssen  &  Co., 

Mülheim-Ruhr,  Aktienstr.  51. 
Gink,  tl.,  Hüttendirektor  a.  D..  München,  Leopoldstr.  21. 
Heineeke,  Ernst,  Ingenieur,  Vertreter  der  Finna  Gebr. 

Körting,  Körtingsdorf,  Karlsruhe  i.  lt..  Sophienstr.  124. 
Kitrcher,  Philipp,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  .Auer- 
hütte" von  Rittershaus  &  ltleeher,  l'nter- Barmen. 
Loh,  Fr.  H'ilh.,  Maschineningenieur  der  Firma  Geis- 
weider  Eisenwerke    Akt.-Ges.,    Vorbesitzer  J.  H. 
Jlreslcr  sen.,  Geisweid. 
Mny,  F.,,  Düsseldorf,  Adersstr.  61. 
Müller,  F.,  Bauinspektor  d.  Friedenshürte,  Beuthen  O.S., 
Dyngosstr.  48. 


Pospischil,    Hermann,   Ingenieur  des  Suhlwerks  in 

Neuberg  a.  d.  Mürz,  Steiermark. 
Stumpf,  H.,  Oberingenieur,  Chemische  Fabrik  Th.  GoH- 

schmidt,  Essen-Ruhr. 
Theisen,  F.,  München,  Sicbertstr.  5. 
Tomassewski,  Edouard,  Forges  et  Acieries  dn  Donrtr 

ä  Droujkowka,  K.  Kh.  S.,  Gouv.  Ekaterinoslaw, 

Süd-Rufstand. 

Nene  Mitglieder: 
Hammer,  John  N.,  Ingenieur,  Chief  Drangbtsman  Lacks- 
wanna lron  and  Steel  Co.,  I.ebanon  Pa.,  I".  S.  A. 
Kr  umbieget,  Kurt,  Dipl.  Ingenieur,  Akt.-Ges.  IaucL- 

hammer,  Laachhammer,  l'rov.  Sachsen. 
Lange,  Faul,  Prokurist  der  Finna  Vereinigte  frommen 

dorfer  Quarzschieferbrüche  Lange,  Lux  &  Oelsaer. 

Riegersdorf,  Kr.  Strehlen  i.  Schi. 
Schuermann   Hermann,  Geschäftsführer  des  Idawerb 

G.  m.  b.  H.,  Krefeld-Linn  a.  Rh. 
Soqotsky,  Nicolaus,  Berg-  u.  Hütteningenieur,  Brianskv 

Stahl-  und  Eisenwerk.  Ekaterinoslaw,  Süd-Rnfrland. 
Tiefers.  Heh.,  Direktor  der  Niederrbeinischen  Bank 

(Dnishnrg-Ruhrorter  Bank),  Düsseldorf. 

Verstorben: 
Rademaiher,  Heiur..  Civil;ngenicur,  Düsseldorf. 


Von  folgenden  Abhandlungen  sind  Sonderabdriirke  erschienen  und  durch  die  Expedition  der  Zeitschrift 
„Stahl  und  Eisen"  zu  beziehen : 

Die  MinetteablageniRg  des  lothringischen  Jura 
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Körung,  Gebr.,  Körtingsdorf  b.  Hannover  S 
Krause,  Max  ArUx^Bsriin-Charlolteiiburg  7 

Krigar  ak  Dissen,  Hannover  RJ 

Kroki,  Franx,  Wien  IY/,  06 

LaeLa,  Eduard,  4k  Co,  Trier  St 

Lam,  Heinrich,  Mannheim  .  .  .  .  S> 
Landers  *  Co.,  Rotterdam,  SpediL.  Umach  I .  S 
LOrmann,  Fritx  W  .  Ing,  Osnabrück  0 

ssSchLa 

Magnaait-lnduatria  Act.-Gea,  Budapeet  71 
MaiiR&n-Syndikat,  G.  m.  b.  H,  Berlin  W.  5S 
Minncamann,  A,  Remscheid  .  .  .  .  Sl 
Mlritiscbe  Maachinenhau-Anstalt,  Wetter  50 
Martin,  Th,  Koalow,  Stat  La  band  0.-3  73 
Mi-rtnnanbau- Act-Gaa  vorm.  Breit/ald, 

Danek  4k  Co,  Prag  -  Karolineuthal  .    .  39 
Masdunanbau-Actiengasallachaft  TLgler, 
Maidarich  (Rheinland)   _.  .  .       .  100 


1 
1 

04 

10 
8* 
46 

93 

8 

7S 
8 
104 
104 


Phönix  Aet-Gea.  1  Bargbao  a.  HSttaa- 

betrieb  Laar  h.  Hohrort  {] 
Phönix -Stahlwerke  Joh.  K  Blackmua. 

MOmuschlag  (Steiermark)     .  7} 
Piadboeuf,  Jacques,  GmbH,  Axcbae. 
Dnasaldorf  aod  JupLUe  (Belgien)    .  .  «8 

Pintscb,  JuUus,  Berlin  0  7» 

Posttsr  ek  Ca,  Dortmund  ...  11  s.  17 
Pohlig,  J.  Köln,  Drahts« Uuhnnn  Dmcki  I 

Polbtxar  A  Wert  heim.  Wie«  04 

PreTs-o  WaiiwarkA.  G.Düssald.-Reuliob;  1 
Pumpen-  und  GahlAae-Werk  C  R  Jaagar, 

Lsipilg-PU^rrriti,  Jaoger-(i<rMise  .  .  K 
Rather  Armaturenfabnk   nnd  MeuUl- 

giefaarai,  GmbH,  Rath  b.Dtaaalderf  i9t 
RatherDampf  keaselfabrik  vomM-Gehra, 

Act  -Gas,  Rath  beb  DuaasJdorf  .  .  .  M 
Reiehwaid.  August,  London  E  C  snd 

NeweaeUe-on-Tyne,  Import  a  Export  .  31 
R  emy,  Heinr  Jlss  eu.Ru  f-ntahlfahr.  OsMchl.  i 
Rheinische  Chamotta-  u. 


Act  Gaa^Kaln  a  Rh.  71 

Rheinisch-Weetf.  Kslkwsrke,  Durusp  .  17 
Bitter.  W.  Altona,  Maschinenfabrik  .  »i 
Rombaeher  Hüttenwerke,  Rombeth,  Lothril 
SJ-chaxaehe  sUschinsafabnk  vorm.  Ks» 

Hertmann,  Act.-Gea..  Chemaiti  .  .  M 
Scharmann,  Wilb.,  Rheydt  (Rheinpr.)  .  U 
Scbeidhauer  ak  Giel'stng.  l>ui«liur|  .  .  «I 
Schier», Ernst,  Daasdorf, Werkxeugnusth  ~.i 
Schmidt,  J.  P.  Berlin,  Gvilingeu.  üsxathl  I 

Schmidt,  PanJ,  Hanoovor   III 

.ScIiOchtermann  ak  Kremar,  D «Hm.  UaOI 
Sehalte  Yelliaghsuseii,  Ew.  DSaseldorf  tOl 
Schwan,  Louis,  ak  Co-,  Dortmund  .  .  41 
Senasenbrenner,  C,  Düsseldorf -Okerra»»!  tt 
Siegenar  Maschinen h»o- Act.  OeaalbKbxfl, 

■arm.  A.  A  H.  OeehalhS— r.  Sispa  .  A4 
Siereü -Lothringer  Werke,  vorm  H.fötisr 

Söhne,  Steg«   M 

äiegaD-Solinger  Gnfaatakil-Actiss-Tsrsta. 

Solrngen,  Gn fse tah tfahrilr.  ata.  .  .  ■  84 
Sieg-Rheinischs  Hatten- Actienitasilsck. 

Frie<Lri«A-WilhatarahMUa.i3M«.  .4» 
Siemens  4k  Halske,  AcL-Gee  ,  Berlin  .4* 
Söding,  J.  C,  4k  Halhach.  Hagen  t.  Wesfct  t 
Soest,  Louis,  Ak  Co,  ReiahnU  b.  Dosasidorf  Ii 
Spritkarhoff,  H.  F,  Hannorar  ...  US 
StAhler,  Heinr,  Weidenau  a.  Niaasrisati  (4 
Stahlschmidt,  Justus,  Creuathal  i.  W.  H 
Stahlwerk  Krieger,  Act. -Gea.  DOsaalaorf  M 
SluckanhoU,  Ludwig,  WatUr  a  d.  Rehr  II 
Sulxer,  Gebr.,WintsrthuraLadwigsbaf»a  41 
Sirs« wind,  Eduard,  4k  Co_  Sayn  .  .  * 
The  Brown  Hoisting  MaehioaryCcextpany 

Lmdoo,  Transp.-  u.  Verlade-Maarhia  *A 
Theuen,  Eduard,  Baden -Baden  .  Hl 
Thofsbrn,  Albart.  Hannover  .  .  .  .  ■ 
Tbonwerk  Biebrich,  Biebrich  a_  Rh.  .  M 
Thörner.  Dr.  Wüh.  Chsoikar,  Oansbr^ilM 
Topf,  J.  A_  ak  SShna,  Errurt 
Tammlar,  btammschnlte  i  Co,  SehwiaB- 

lochlowitx,  O.-S,  Constroctwiiaawress  * 
Union,  Aet-Gea  fttr  Bergbau,  Ewea-  a 

Stahl-Uduatria,  Dortmund  >7 

.üiiioaVElaktrierUts- Gasallschaft,  Barlo. 

Gen.- Vertr.  Hch.  A  »trTt«4nL  Dortmvd  » 
Veitscher  Mlfl>as41«Slka.  . 

Veitsch,  Stsasrsaark  .  .  . 
Vereinigte  ClxaxaxrttaAUrrLkaai 

C    slalmtx.  ö  xa.  h  K,  1 
Vereinigte  Königs-  und  Lanrahttte,  Art 

Ges.  f  Bergbau  u.  Hottanbetriah,  Ba.ln,  «1 
Wagner  ak  Co.,  Dortmund,  Wartisag 

11 11  im  hinsnfthfiS  .......  ' 

WalxaogWsertii  vorm.  Kölsch  fJ 

Weatböhm,  Caolin-  und  ChamoUswsrk*. 

0 barbris  bm  Piliso  I' 

Waatdeutsche  Stsinxeug-,  Chanaotts-  oa-1 

Dinaswarka,  t>.  m.  b.  H,  Eoakirahea  41 
Weatflbseha  r>r»Jxt-Lrjdssftrsa,  Isasssn  L  V  4! 
Westf  Motsilwerka,G<>ercka*C(  ,  Ann«  ►* 
Wiasche  ek  Scharffs.  Frankfurt  a.  M  .7» 
Wilhelm.,  H,  Malhaim-Ruhr  ...  I" 
Will  E,  Dortmund,  Dampf  keassl  ** 

Witkowitxer  Bargbau-  und  Eisenhatlea- 
gewerkschatt ,  WitkowiU  (Mahres)  • 
Comp.A.-G,BariiaK 


Werlhington  Pumpen  Corot 
Zeilx  ek  Co,  London  K  C 
Zcb.I,  rteubert*Oi.  Hrh, 


Digitized  by  Google 


15.  Juni  1903. 


„STAHL  UND  IIBSN." 


Nr.  12. 


5 


Göhmann  &  Einhorn,  o.  m.  b.  n.,  Dresden  und  Dortmund 

"SpeetaHanriiet  für  gesundheitstecfaniscke  Anlagen  ni  Apparate 

liefern  nach  eigenen  Systemen  und  Patenten: 

I.Compl.  öffentliche 
Badeanstalten. 

:t"  .  .'  .  ~.y"    "".i^ j>     -  II.  Brauiebäder und 

Waschein  richtungen 

fDr  industrielle  Werke. 
Schulen,  Kasernen 
o.  a.  w. 

III.  Central- 

heuungen  in  Ver- 
bindung mit 
Lufibefeuchtungs- 
und  Vcntitatlons- 

eoleteUi 
IV.  Dampfkoch-  und 


für  Kasernen,  Men*f  »n, 
Arbaitercolonian. 

V.  Deelnfections- 


Elgene  Beamte  In  fast  all«nfgröl»eren  Städten  und  Industriebczirken. 
Feinst«  Refere  nxen  tob  staatlichen  Behörden,  Berg  werk«,  and  Hüttendlracttonen. 

Ueber  1300  Anlagen  ausgeführt.  —  Lieferanten  fflr  die  kaiserliche  Marine, 
den  preufsischen  nnd  «acbslschen  Berg-  und  Militarnscns. 
——  Goldene  Medaille  Ottanel.lorf  11M«.  ■ 


Einrichtungen  compl. 
Krankenaluter. 

VI.  Abortanlagen 

und  FäkallenkUr- 
einrtchhingen. 


Pallenberg  &  Sandmann,  Dortmund, 

Projektierung,  Lieferung,  Erbauung  und  Inbetriebsetzung  von 

Bergwerks-  und  Hütten- Anlagen. 


Bureau:  Hehtr  Wall  28. 
Bank -Conto: 
Bankverein,  Oorlinund. 


Fernsprecher:  Nr.  222. 
Telegramm- Adresse:  Olanbtu 
ABC  Code  5«h 


Abteilung:  Stahl  werksbaii. 


Kl etneas- Martin- Stahlwerke  nach  europäischer 
oder  amerikanischer  Beirieb»» eise  mit  MartinnTen, 
basischer  oder  saurer  Herdzustellung  für  Chargen  von 
3— SO  loas  Gewicht. 

tMaklfae/angatt  -  Anlagen,  Gl(ih-  and  Trockenofen 
mit  fahrbarem  Herd,  für  Gas-,  Halbg-as-  oder  Kohlen- 
feuerung. 

Tleajelistahl- Anlagen  mit  Koks-  oder  Gasfeuerung. 
Klsea-  and  Teaiper- fcUeOerelen. 
Dolomit  -  Anlagern. 

Abteilung:  Walzwerksbau 


ThemsM-Rlshlwerk«  mit  allen  Neben  -  Anlagen. 
Klein  -  Itenaemereien. 
Ofen-  nnd  Feuerung;«  -  Anlagen  : 

Schmelz-,  Schweiß-,  Glüh-,  Wann-  und 
für  Huttenbetriebe  mit  Regeneratoren  oder  I 
für  Gas-,  Halbe««-  oder  direkte  Feuerung. 
Kontlnolerltelie  WKrmiiren. 
UHH.tirnvraturra   für  Heil-  und  Krafttwecke  »r 
Vergasung  Icden  Brenamaterlala. 


Blerkwaliwrrkr. 
PrifMslIws  I  «werke. 
Paaserplatteawalawerke. 
tlrob-  nnd  Feinblech*  nlxwerke. 
Träger-  nnd  Nehlcnenwalxwerke. 

and  Drahtwalzwerke, 
nnd  Scheibenräder 


Kok« -Ofen  (D.  R.  P.  an, 

Wlanung  der  Nebenprodukte. 
KondennatlonN-Anlftgen  zur  Gewinnung  von  Teer, 

Ammonlakwasscr,  Benzol  und  Cyan. 
a  m  atenlak  •  Fabrik  en. 


RMhrenwalx  werke 

A d J äs tagen. 

Komplette  Ofenanlagen 
Walawerke  mit  Regenei 
Cas-,  Halbe**-  oder  direkte 

Walzen  -  Kalibrierungen. 


Abteilung:  Koksofenbnu. 

mit  und  ohne  Ce- 


Benanl  -  Ketnlgnng» 

Toluol,  Xylol. 
Teer-  Deatlllatlonen. 
Cyan  -t.  ewinnnnga  -  Anlagen. 
t;aN- Reinigung«- Anlagen  fDr 

Hochofengas. 


rttr  ■amtliche 

Recupcratoren,  fDr 


a  für  Rein -Benzol, 


Generator-  und 
7288 
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Kiem  $  Expresspumpen 


Touren 
bis  800  pr.  Minute 

elektrisch  angetriebene 
Speisepompeo. 


Maschinen-  und  Armatur-Fabrik 

vorm.  KLEIN,  SCHANZUN  &  BECKER, 

6529a  Frankenthal  (Rheinpfalz). 


in  BERUH  N.W.  23,  Bachstr.  12^ 

HtadtbahnstatloB  Thiergarten 

früher  in  Dortmund 
baute  in  25  Jahren  ca.   150  Martin-  und  Tiegelstahl -Oefen 

(vorher  «  Jahre  Betriebs- Ingenieur  eines  bedeutenden  Stahlwerks) 

basische  und  sauere  Siemens -Martinöfen  * 


Heinr.  Eckardt,  GiY.-Ing. 


ausschliefsliche  Specialität. 

In  den  letzten  Jahren  n.  A.  für  folgende  Werke: 


Rasctlttelnar  Eisenwerke  bei  Neuwied  a.  Rh.,  2  Oefen 

a  11000  Kilo. 
Bochumer  Verehi  in  Bochum.  5  Oefen  a  18000  Kilo. 
HUstaner  Gewerkschaft  in  Neheim  Hüsten,  2  Oefen 

a  15  000  Kilo. 
Laminatojo  di  Malavado  in  Rogocedo  (Halen),  2  Oefen 

» »ooo  Kn.       stahlf  aoo  ngufs- Anlagen. 


tteieta  SMsnirglca  di  Savon»  (Italien),  Oefen  ron 

25000  Kilo. 

Bolealav  von  Kottkowski  in  Bodzechew  bei  Ostrawioca 

(Russ.  Polen). 


und    Werke  in 


(Russ.  Palen),  Generatoren. 


Könlgl.  Geschfitzglefserei  in  Spandau,  6  Martinen 

a  8000  Kilo. 

Könlgl.  bayer.  Geschdtzglelssrei  in  Ingolstadt,  2  Martin- 
öfen ä  8000  Kilo. 

Klnigl.  Hüttenamt  in  GleiwKx,    \  Oefen  von  1500 
„  „  Malapane,  /    bis  2500  Kilo. 

Ign.  Store k  in  Brünn,  2  Oefen  von  1500  u.  8500  Kilo. 

Fischer'ache  Welchelsen-  und  Stahlglelitrai  in 
(Nieder-Oeiterrolch),  2  Oefen. 


Howaldtawerke  in  KM. 

6«br.  Bauarertx  in  Mis.kow  (Rua».  Polen),  2  Oefen 
.   von  1000  u.  4000  Kilo. 
John  Greaves  k  Co.  in  BerdUa 

Asow'sohen  Heere« 
Oeerhausener  SUhlgUfearal  in 
Fahrandellar  HOtte  in  Beckum. 
C.  Grolamann  in  Wald  (Rholal.). 
Rud.  Bicher  in  Rauda  tat  (Böhmen). 


Tiegelstahl-ÄDlagen. 

Könlgl.  GeichOtzglorserei  in  Spandau,  2  Oefen  von  1  Meli.  Undonharf 

je  60—70  Tiegeln.  18—27  Tiegel. 

Könlgl.  ungar.  Eisen-  und  Stahlwerks  in  Didsgylr,  2— 8  Berg.  Staat-,  Wall-  and  Ham 

Oefen  von  je  GO—  70  Tiegeln.  Hasten,  18—27  Tieg« 


in 
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Preisgekrönt  I 


Geschützt  durch  das  D.  R.  Patent -Amt. 


Preisgekrönt! 


ein  flüssiges  viscosivea  Concentricum,  ist  die  beste,  sicherste,  schnellste, 

im  Gebrauch  billigste  Hülfe: 

Zum  Einlaufen  neuer  Maschinen,  zwecks  Herstellung  tadelloser  Frictionsspiegel. 

Zur  Beseitigung  drohender  Betriebsstörungen,  Maschinenbruch,  Feuersgerahr,  Kolbenbrummen, 
Schieberpfeifen ! 

Zur  Verhütung  des  Brandes  und  Kühlung  heifser,  überlasteter  Lager  während  des  Betriebes! 
Zur  Vermeidung  nutzloser  Schmier-  und  Brennstoffverschwendung  und  deren  Folgen! 
Spart  viel  Kraft,  Zeit,  Geld,  Kohlen,  Aerger,  Streit,  Processe  etc.! 
Es  genügt  ein  Zusatz  von  5 — 15  %  zum  Oel  oder  Fettl 

Unübertrefflich  und  dringend  nttthig  ftir  elektrische  Kraft-  und  Licht- Centralen,  Schiffsmaschinen, 
Hauptantriebe,  Turbinen,  Walzwerke,  Berg-  und  Hüttenwerke,  Maschinenfabriken,  Locomotiven, 
Cellulose-  und  Papierfabriken,  Zuckerfabriken,  Dampfmühlen,  Spinnereien  etc. 


Der  Hcbsenbrand !      Abgekühlt!  während  des  Betriebes. 


Die  Resultate .  welche  Ich  mit  dem  von  Ihnen  be- 
zogenen Victoria  Caloricld  erhalten,  haben  mich  »oll 
ständig  zufriedengestellt 

Berndorter  Metaliwaarenfabrik. 

Berndorf  (N.-Oeii).  Arthur  Krupp. 

Bei  3 stündigen  Stromproben  an  neuen  Dynamo*: 
dals  wir  Ihr  Victoria  Caloricld  bei  warm  lautenden 
Lagern  versucht  haben  und  dabei  landen,  daft  dasselbe 
den  weiteren  Betrieb  ermöglicht. 

Charlottenburg.  gez.  Siemens  4  Halske. 

. . .  können  wir  Ihnen  die  erfreuliche  Mittheilung  machen, 
dafs  der  Versuch,  den  wir  mit  Ihrem  Victoria  Caloncid 
an  elnar  scnnelllaufenden  Dynamo -Maschine  gemacht 
haben ,  sehr  gut  und  zufriedenstellend  ausgefallen  Ist. 
Wir  werden  in  Folge  dessen  Ihr  Victoria- Caloricld  In 
unterem  Kundenkreis  bestens  empfehlen. 

Gleichzeitig  erbitten  wir  uns  eine  Anzahl  Ihrer 

Müller  &  Oberg, 
Ingenieure.   Gertchtl.  Sachverständige 
und  Taxatoren. 


Prospecle 

Stettin. 


Caloricld  gelangt  gebrauchsfertig  zum  Versandt I  Verdirbt  nicht! 
Gebrauchs- Anweisung  bei  jeder  Sendung  an  jeder  Orig.- Flasche ! 


Verpackung  und  Versandt  von  Victoria -Caloricid! 


i  Standard- Kiste  -=  40  OrlglntHlaschon  a  25  Kilo  Inh. 
Telegraph.  Bezeichnung:  | „Stock- 1 
Kleinere    Packungen  In  s.      •/».      Vi*.  '/•»  1 «  Standard-Kisten. 

/V#i«  Rrnk.  6, —  |»r.  Kilo  ntlla  Ca  im*  tb  R*rlinl  


>/, Standard-Kitte  =  M Orig  Flaschen  ä  «Kilo  Inhalt. 
Telegraph.  Bezeichnung :  |,,Origlnaf\l 


Max  Arthur  Krause,  Chein.  Fabrik,  Berlin -Charlottenburg. 

Lieferant  von  Marinen,  Staatebahnen,  ürofsindustriellen 

Betrieben  aller  Art. 
7041  Erfinder  und  alleiniger  Fabrikant 


Teiegr.-Adr.:  Reformator,  Berlin. 


Prospecte  mit  vorzüglichen  Betriebs- 
Berichten  gratis  und  franco. 
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Dortmunder  Werkzeugmaschinen  -  Fabrik 

Wagner  S  Co,  Dortmund. 

Speciaiuät:  Scnwere  lüerRzeuamaKWMii. 


Horizontal,  und  ^erticalhobelmaschine 

für  Stücke  bis  6000  mm  LAngo  und  450Ö  mm  Höhe,  mit  Aufspanoplatte 

von  6000  X  8000  min.. 
Gewicht  ca.  OSOOO  kg. 


Düsseldorfer  Ausstellung  1002 :  Goldene  Ifledaille  «  Silberne  Staatsmedaille. 


Ccntiifuöalpmnpcii 

für  kleine  und  grofsS»  Förderhöhen 
mit  Antrieb 
durch  Riemen,  Dimpf  un<* 
Elektricitä^ 

.  .  .  t 

Erprobte  Specialconsfuctionen 

r«r  Flüssigkeiten,  \^lche 
feste  Bestandteile  mit  s\P  rühren. 

fiflenck  &  Hambrock,  Altona-Hambt  5" 
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%  C  Söding  *  Raibach,  Ragen  i.  Ol. 

Werkzeug -Gussstahl- Fabrik ; 
Wiedeyer  Stahl-  und  Amboss- Hammerwerke. 


Xieg»el-Gu«»»tnhl  für  alle  vorkommenden  Werkzeuge. 
Speclalstahl  zur  Bearbeitung  sehr  harten  Materials. 
Magnetatahl,  Bergbohrstahl. 
Stahl  auf  Einen  geachweiast  für  Schnitte. 
Scheereuuiesser,  roh  geschmiedet  und  ^chuittfertig  bearbeitet. 
AmboNHe,   maschinell   bearbeitet,    in   anerkannt  beater  und 
vollkommenster  Qualität  und  Ausführung. 
Hämmer  und  Werkzeuge  für  Schmioderei.  Steinbearbeitung  und  Bergbau. 
Hohrmeitwel  für  Tief buhrungen. 


********* 


Schnelldrehstahl. 


7116 


Press»  und  Walzwerk  fletien-ßes, 

•  •  «  Dii$$eldorf-Rmbolz 

liefert:  ••••««««••««« 

nahtlose  Kesselscbüsse  aus  Ta-  $.=m.= Stahl  bis  ca.  m  m  Durch- 
messer in  Oester  Ausführung. 

T^uerrohre»  ebenfalls  nahtlos,  glatt  und  gewellt. 

nahtlose  Ulalzen  für  die  verschiedensten  Uerwcndungszwcckc,  wie:  Dampf  Mangel- 
walzen,  Kaianderwalzcn,  Walzen  für  CinoieumfabriKation,  (iravirwalzcn  m.  $.  w. 

nahtlose  llläntcl  für  eentrifugen,  mätttci  für  Hollergange,  mäntci  für  Rollgangs- 
rollen  u.  s.  w. 

Dohle  Wellen,  bedeutend  leichter  als  massioe  Ulclicn. 

Schmiedestücke  jeder  mt  und  Grösse  aus  bestem  S.  tn.-Stahl.  togs 


XII.  u 
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DR00P&REIN,w"Mr 

BIELEFELD. 


Werkzeugmaschinen 

bis  zu  den  gröfsten  Dimensionen 

für  Stahlwerke,  Schiffs- 
werften, Maschinen- 
fabriken etc. 


Uoileitdet  in  eoRSfrvctfoi 
und  HMJTlbmiig. 


Der  gegenwärtig  niedrige  Preisstand 
begünstigt  .Neuanschaffungen 
«ur  Erhöhung  der  Rentabilität 
«92»         maschineller  Betriebe. 


Kiel  1896:  Goldene  Medaille. 
Manchen  1898:  Staatsmedaille. 
&    Paris  1900:  Goldene  Medaille. 
%    Düsseldorf  1902:  Goldene  Medaille. 
|    Kgl.  Preuft.  Staatsmedaille  in  Silber 


N 


Maschinenfabrik  Grevenbroich 

(vormals  Langen  &  Hundhausen) 

Grevenbroich  (Rheinprovinz). 

eueste  Wasserreiniger 


Dampf 


D.  K.  P.  and 

Qr  warme  und  kalte  Reinigung,  für  Kessel- 
speisung, Gebrauchswasser  and  Abwasser 

unter  Verwendung  von  Filtorpreue  oder 

Liefert  garantirt 
kesselsteinfreies  Wasser 


Keine  besondere  Wartung 
Keine  Reparatur 
flrolse  Reinlichkeit 
Geringer  Raumbedarf 

Dampfmaschinen 
Pampen 
Condensations  -  Anlagen 
Ktthlthttrme.  mt 
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Cudurid  Stuckenbolz 

Wetter  a.  d.  Ruhr  (Westfalen). 

Düsseldorf  1902:  -  6ddCttC  |ft?(Ullk  -  Höchste  Aoszeiehnniig. 

 Silberne  Staatsmedaille*  

Frühere  PrKmllrnngm  :  —  Wies  —   l>tt«»eldorf  —  Ckleaff*. 


Elektrisch  angetriebener,  feststehender  Vollportal- Drehkran 
von  10  000  kg  Tragfähigkeit. 

Im  Auftrage  der  Städtischen  Hafen-Betriebs-Direktion  in  Stettin- 
Freibezirk  lieferte  die  Kranfabrik  Ludwig  Stuckenholz  in  Wetter  a.  d.  Ruhr 
Portal-Drehkren,  welchen  die  Abbildung  zeigt   Da«  kräftige, 


vollwandige  Portalgerüst  läfst  den  Raum  für  zwei  Eisenbahn- Normalprofile  frei 
und  tragt  eine  Drehsdieibenkoustruktion.  Der  endlo*  drehende  Ausleger  ist  in 
Fachwerk  ausgeführt,  das  zum  Schutze  tler  empfindlichen  Antriebe  wetterfett  hcr- 
gestel!*«*  Maschinenbaus  umschliefsend.  Zur  Erreichung  des  vollständig  freien 
Überblickes  über  das  Arbeitsfeld  hat  der  Kranführer  seinen  Platz  in  einem 
abgeschlossenen ,  mit  Fenstern  reichlich  versehenen  Vorbau,  verbunden  mit 
Masohinenhaus.   Zum  Betriebe  des  Kranes  dienen  zwei  Elektromotoren. 


Krane 

für 

SUhlwerke  -  Walzwerke  -  Glefserelen 
Kesselschmieden  —  Werkstätten  —  Fabrikhofe 
Schiffswerften  —  Hafen  — 
etc.    etc.  etc. 


Chargiermaschinen 

nach  eigenen  Patenten. 

Verladeyorrichtnngen 

eigenen  Systems. 


7270 
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Gutehoffnungshütte, 

Aktienverein  lür  Bergbau  und  Hüttenbetrieb 


Oberhausen  2  (Rheinland),  Abteilung  Sterkrade 

fertigt  in  ihren  nachstehend  aufgeführten  Werkstätten: 


a.  Ilaschinenban- Anstalt. 


für  Zechen  und  Wali- 
werko,  als:  F9rdarmaich!nan,  Waiiirrialtuncsmaichlnen. 
Ventilatoren,  Damplpunpm,  aormaltlautand»  Rl»dl»r 

mit  <lfkt«iH~EiälHromotor<aaiitri«*, 


PCSSaMMM 


fer  Wia.er, 
tOt  Hochöfen  und  Stahlwerke, 

maichlaan,  Njpjj  Stumal, 


in,  rannt  »ttimai,  mit  i 
WaJzanzagmaaonlnan  bi» 


den  grofeten  Ah- 
nungen, Batrlebtdamprmaichlnen  neuester  Bauart 
in  liegender  und  ateliander  Anordnung,  vollständig» 
Walzwerk»,  hydraulisch»  und  »lektrlich«  Hebezeug» 
uod  Lautkrahn»,  Druck-  und  Hebipumpen ,  fiatting*  ffir 
Bergwerke  und  aalbatthltige  Waggsnklppvarrlchtunaan. 

Zweitakt«  tiasmasctrfneri  nach  latent  Ksmng. 
b.  Eisen-  und  Metallgießerei. 

i  j«d»r  Art  und  6r6fee.  —  Als  Beaondar- 
m  (Coquilien)  ftlr  Stahlwerke  und  Walzen. 

c  Stahlfornigiefserei. 

Mtahirormsrnfa    für   Maschinenbau,     Zahnrlder  oaeh 
Modellen  und  auf  der  Maschine  geformt,  Walzensländer, 


ieM. 
inen 


Elnbauitflcke,  Kammwalzen,  Polgehkuae  ,  Polringe, 
Sehllfaat»«»a,  Ruder.  8chlrt«»chraub»n,  AaJnr,  liiakia- 
aullager,   Prelicy  linder,   Schmledehlocka  bu  au  46  1 

Gewicht 

d.  Dampf hammerschmiede 

mit  Schmiedepresse  von  2600  t  Draea. 
Hchmledeattteke  in  ieder  Form  and  Grote,  roh. 
erarbeitet  oder   fertig   baarbeitat,  Mi  10  t  0m 
MasoRlnMtall» ,  Schiwachsen,  Kurbelwellen  aas  • 

Stllck    oder    lusammentreaetit ,  Lah— UlrtaH» , 
Ketten  mit  und  ohne  Steg. 

e.  Kesselschmiede. 

Uampfkeamel  jedert  Art  und  Grefte.  eiaerae 
Con»ert»r,  Roh»ls»nml»char  o.  a.  «. 

f.  Brückenbau -Anstalt. 

Klfleme  HrörUen.    Werkstattabautsn , 

Oaehconstructlsnen  u.  ».  w 
krahn»,  LeuchtthOrma  und 
Schachtanlasen  - 

n.  a.  w. 


Ausgeführte  zröfsere  Eisenbauwerket 

Brucken  aber  den  Rhein,  n.  a.  bei  DOaaeldorf  und  Bona,  Ober  di»  Waichaal,  Elb«,  Weaar,  Moaal.  für  die  Gotthardbshe ,  flr 
Griechenland,  Holland,  Rafaland.  Rumänien,  Niederl.  ladieo,  Jni,»n.  BraaUiaa,  V.nnmele,  Aegypten  und  Sod-Afnks.  - 
HorhbrOeke  Ober  den  Kaiser  Wilhelm-Kanal  bei  Levensau,  —  Grofaa  aiaaro»  Schwimm  docke  fOr  die  Kaiaarlifheo  Warften 
■  Danaig  Wilhelmshaven  und  Kiel,  sowie  für  Pnvatwarflen.  -  Schwimmende  Maatenkrahn«  bi»  an  100  t  Tragkraft  für 
Bremen,  Ruhrurt,  Kiel  und  Rio  da  Janeiro.  -  Emern«  SeliUuienlbor»  fOr  Wilhelmshaven.  Readabarg  und  Kairo.  - 
Sieberheitsthor»  für  den  Dortmund  -  Erna  -Kanal.  —  Eiserner  Leuehtthurm  bei  Campen.  —  Bahnhofe hajlee  fSr  Daaawldorf 
Bonn,  Deutz,  Elberfeld,  fOr  den  Anhalter  Bahnhof  in  Barlin  uod  den  Haaptbahahof  in  Frankfurt  a.  M.  -  Grofaa  Speicher. 
Lagerhäuser  und  WerketattebeuUn  in  Eisen  fach  werk  für  di»  »i|tanan  Werke,  eowie  für  Fabriken  ia  Berlin,  Eaaea,  Dort 
mund,  Düsseldorf,  Frankfurt  a.  M.,  Hamburg,  Bremen,  Hannover  u.  a  w.,  aowia  fOr  Rumänien,  Schweden,  NiederL  Indiea, 
i>iam,  Argentinien,  Aegypten  und  Japan.  —  Biaerne  Markthallen  für  Bona  und  Düsseldorf.  —  Vollständig«  Scbac htaalagaa 
in  vielfacher  Aaafohrung,  Fördergerüste,  Pumpengeatange  u. ».  w.  fnr  verschiedene  Zachen  ia  Deutschland  and  Ckzne- 

—  Ia  Sferfcrade  boaehRitirte  Beaaite  nd  Arbeiter  8000.  —  Jlhrlieke  EnMraar  80  000  L  — 


Digitized  by  Google 


15  Juni  1906. 


„STAHL  UND  EISEN." 


Nr.  12. 


18 


Ke-gründet 
1808. 


Aktienverein  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb 

in 

OBERHAUSEN  2  (Rheinland) 

liefert: 

A.  Bergbau- Erzeugnisse. 


Fttrderkohlen  von  den  eig.  Zechen  Oberhausen,  Osterfeld  und  Ludwig,  vorzüglich  geeignet 
für  Lokomotiv-  und  Kessel- Feuerung,  Ziegeleien  u.  Kalkbrennereien,  sowie  ftir  Hausbrand. 
Gewaschene  Nulskohlen  der  Zechen  Oberhausen  und  Osterfeld. 
AnthracR- Nußkohlen  von  Zeche  Ludwig. 

B.  Hochofen-Erzeugnisse. 

und  Thomas -Roheilen.  _ 


Puddel-,  Gielserei-, 
Ferromangan. 

C.  Erzeugnisse  der  Stahl-  und  Eisen-Werke 

aus  Sehweilseigen,  FlnTseisen  und  Flußstahl. 
Eisenbahn- Oberbaubedarf  für  Voll-,  Neben-  und  Meinbahnen,  namentlich  auch 
Stab-  und  Fein -Eisen,  als:  Rund-,  Vierkant-,  Flach-  und  Band-Eisen. 


Formeisen,  als:  LT  I  E  Speichen-,  Reifen-,  Säulen-,  Halbrund-,  Fenster-,  Roststab- 

Eisen  u.  a.  w.  (|— |-Träger  bis  550  mm  Höhe-) 
Gruben-  und  Feldbahn -Schienen. 

Schiff baumalerial,  als  Besonderheit  das  zum  vollständigen  Schiffsrumpf  erforderliche 
Walzmaterial. 

Bleche,  als :  Grobbleche  für  Kessel-  und  Schiffbauzwecke  bis  zu  den  gröfsten  Abmessungen, 
Feinbleche  und  Riffelbleche;  ferner  als  Besonderheit  der  KümpeJei:  geprefste  Kessel- 
bfiden  aller  Art,  sowie  sonstige  Prefs-,  Flansch-  und  Schweifsarbeiten. 

Wabdraht.  —  Knüppel  und  Platinen.  —  Robe  und  vergewalzte  Stahlblöcke  und  Brammen. 

Anfserdem  — ^— 

in  ihren  mit  den  neuesten  und  vollkommensten  Einrichtungen  ausgestatteten 

Werkstätten  als  Besonderheit: 

- 

Achsen  und  Kadreifen  aus  bestem  Siemens- Martinstahl  für  Loko- 
motiven, Tender  und  Wagen  aller  Art. 

Ftoxlg-erippe,  Speichenräder  aus  bestem  Schweilseisen  und  Scheiben- 
räder aus  bestem  Siemens- Martin -Flufseisen  für  Wagen  aller  Art. 

Fertige  TCculafitfee  für  Wagen  aller  Art,  sowohl  für  Voll-  als  auch 
für  Neben-  und  Klein- Bahnen 


Jährliche  Erzeugung: 

Kohlen   1600000  I. 

Roheisen   400  000  t. 

WaIzwerkser*Pu»ri»iHHe    ...      300000  L 


Insgwrmt  iMitwJt/Uftiffte  Hetimte  und  Arbeiter  über  J4  OOO. 

Für  Drahtnachrichten:  HoflnongshUtte  Obcrhansen,  Rheinland.  6876 


jfrrft  *  $  *  %  *  #  *  %t  T^^'v^inr  jf  *  $  *  $*¥1c 
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Königin  Marienhütte 

Actien-Gesellschaft,  Cainsdorf,  Sachsen 

liefert  als  langjährig«  SpecialitAt: 

Bergwerksmaschinen  jeder  Art,  ai*. 


L 


für  elektrischen  und 
Dampfbetrieb, 


Fördermaschinen 
Pumpen 
Ventilatoren 
Compressoren 
Dampfmaschinen  für  alle  Zwecke,  Walzenzugmaschinen, 
Kohlenwäschen, 
Separationsanlagen, 

Brikettanlagen  für  Steinkohle  und  Braunkohle, 
Biedler  Exprefspumpen, 
Central-Condensationen. 


Feiten  &  Guilleaume  Carlswerk 

Actien-Gesellschaft,  Mülheim  am  Rhein 

fabrici  rt: 

Eisen-  und  Stahldraht,  blank  und  geglüht, 

auch  verzinkt,  verzinnt,  verbleit  und  verkupfert. 

Kupferdraht,  Bronze-  u.  Doppelbronzedraht,  Kupferstangen, 
Zaundraht,  fL^&*»mA/  Kratzendraht, 
Zaundraht-  Clarierdraht, 

Seildraht,      f  ^^S^^^i^^^S^^  Drahtseile. 
Spiralledern,       J^^^^^^^^Sl^K  Eiektr.  Kabel 


Patent  -„Neptun"-  Stahldrahtkette,     ..Triumph"-  Stahldrahtkette 


ohne  Schweilsung. 

n        .     ,      ...   ,  f  Goldana  Staatsmedaille  fDr  gewerbliche  Leistungen. 

tjeWertie -  AüSSieilnnff  DnSSeldOri  1902 1  l  Gold,>n«  AüMWiungamedalllefUrharvorragaiidguta' 

1  in  dar  Kabel-  und  Drahtseilfabrikation. 
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HANIEL& LUEG 

CUi"*"'  MASCHINENFABRIK,  EISEN-  &  STAHLWERK 

~  Dusseldorf-Grafenberg. 


Grand  Prix  Pari« 


SohachtauskleidnngeD 

in  ganzen  Ringen  and  Segmenten. 

Boonreriifiagö  für  Scbielttbbobmieii 

bis  5  Meter  Dnrchmeaeer. 


Fabrikieichco. 


Äauertattungs-ABlagen 

fftr  Bergwerke. 

Schachtpumpen. 


Gufseiserno 

Hochdruck- 
P  rel  $p  u  m  pe  n . 
Waesersäulen- 

Maschinen. 
Hydraulische 


fangen, 
ßlechbiege- 


Maschinen- 

guls 
Jeder  BrWee 
in  Send  and 


roh 


Gußeiserne 


bis  600  mm 


Walzwerk« -Anlagen. 


Kanal- 


jeder  Art 
Greise 

in  Flulseisen, 
SUhl  und 
Nickelstahl, 


Gross-Gas-Motoren 

vn  500  bis  4000  P.S.  nid  mehr 

v       lach  dem  Doppel  -  Viertakt- System. 


und  sonstige 
Maschinen 

u.  s.  w. 

Dmckrohre 

für  Arbeits- 


100 


6611 
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POETTER  &  Co. 

KaiserWilhelm-Allee  49/50. 

DORTMUND.    1  Poetterco. 

"— co—  Telephon  Nr.  877.  — 

Srösstes  technisches  Civil  -Jngenieur-  Bureau  des  Continents. 

iQtiaber  einer  grofsen  Anzahl  von  In-  und  Aaslandspatenten. 
Projectirung,  Erbauung  und  Inbetriebsetzung  von 

Hütten- Anlagen. 

Lieferung  von  Arbeitszeichnungen, 

sowie  von  completen  Einrichtungen  und  Materialien  für  die  Eisen-,  Stahl-,  chemische 
und  keramische  Industrie,  sowie  für  Bergwerke. 

^      Beptaciitnng  Mieter  Aulagen  in  tBcbniscber  nni  kanfiaaimisclier  Hinsicht,  q 


I.  Abtheilung:  Hochöfen. 

Hochofen- Anlagen  für  Koks  und  Holzkohle  nach  modernster  amerikanischer  und 
europäischer,  im  Betrieb  bestens  bewährter  Bauart,  mit  automatischer  Be~ 
gichtung,  mit  Dampfmaschinen-  und  /  oder  Gasmotoren- Betrieb,  unter  Berück- 
sichtigung der  neuesten  Einrichtungen  für  die  mechanische  Massenßrdervng 
von  Erz  und  Koks. 

Steinerne  Winderhitzer  von  höchstem  Nutxeffect. 

Gasreinignngfl-  Anlagen  für  Hochofen-  und  Generatorgase. 


II.  Abtheilung:  Stahlwerke  und  Giefsereien. 

Siemens- Martin -Stahlwerke  mit  Martinöfen  basischer  oder  saurer  Herd  Zustellung, 
für  Chargen  von  3  bis  50  Tons  Gewicht,  zur  Erzeugung  von  Qualität^ 
material  in  allen  Härtegraden. 

Gas -Generatoren  eigenen  vorzüglichen  Systems,  gröfster  Oekonomie,  tür  die  Ver- 
gasung von  Steinkohle  (mager  und  backend),  Anthracit,  Koks  und  Braunkohle. 
WO  Generatoren  im  Betrieb,  davon  16  für  den  Antrieb  von  Gasmotoren. 

Elektrische  Gierswagen,  D.  R.-P.  Nr.  107  978,  zum  Giefsen  in  Gruben. 

Modernste  Einriehtangen  zum  Giefsen  in  auf  Wagen  fahrbaren  Coquillen. 

Heizbare  Roheisen  -  Mischer. 

Kippbare  Martin -Oefen  neuester,  amerikanischer  Construction. 

Thomas- Stahlwerke  mit  Convertern  von  5  bis  20  Tons  Chargengewicht,  complet  mit 
allen  Neben -Einrichtungen.  <vm 
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Tiegelstahl  -Anlagen  zur  Erzeugung  von  Werkzeugstahl,  'IHegd-Schachtöfen  mit  Koks- 

feuerung,  Oastiegel' Oefen  mit  Siemensfeuerung,  Tiegd-VnriräimÖfen. 
Stahlfacougufs-  Anlagen  mit  Martin-  und  Tiegelofen -Betrieb  zur  Herstellung  von 

Formstücken  bis  60  Tons  Eigengewicht. 
Klein -Bessemereien  nach  in  der  Praxis  vorzüglich  bewahrtem  System,  zur  Erzeugung 

von  Stahlguß- Mas  smart  i  kein. 
Eisen-  und  Temper-Giefsereien  mit  allen  Einrichtungen,  Cupol-,  blamm-,  Temper- 

u  nd  7  'rocken  •  Oefen. 

Complete  Anlagen  zum  Präpariren  von  Dolomit  und  Magnesit  für  basische 
Zustellungen. 

Oefen  und  Feuerung« -Anlagen  jeder  Art,  Trocken-,  Wärm-,  Qlüh-,  Schweifs-  und 
Schnitt  z- Oefen. 


III.  Abtheilung:  Walzwerke. 

Ualzwerkft- Anlagen  nach  den  modernsten  europäischen  und  amerikanischen  Grund- 
sätzen gebaut,  lompht,  mit  allen  Einrichtungen  lür  Dampf-  und  elmnsrhcn 
Antrieb,  mit  größter  Oekonomie  arbeitend,  und  zwar: 

Block -Walswerke  (Blooming  Mills). 

Träger-  nnd  8chienen-Walzwerke  Rammt  Adjuutage. 

l'aliber- Walzwerke  /Ar  Panzerplatten,  Grob-  nnd  Feinbleche. 

Uiiireraal -Walzwerke  für  Strips  und  schwere  Universaleisen. 

Feineiaen-  und  Draht-Walzwerke. 

Bandagen -Walzwerke  und  Badaatz- Fabriken. 

Röhren-Walzwerke  zur  Fabrication  stumpf-  und  patentgesehweilster  Röhren  in  allen 
Gröfsen,  Hochdruck-Röhren,  conischer  Röhren  für  Haste  und  Telegraphen- 
stangen, Fittings  und  Zubehör- Artikel. 


IV.  Abtheilung:  Kokerei. 

Kok* -Oefen,   D.  R.-P.  111910,   mit  und   ohne  Gewinnung  der  Nebenproducte. 

Anlagen  zur  Gewinnung  von  Theer,  schtcefdsaurem  Ammoniak,  concentrirtem 

Ammoniak  tcufser ,  Salmiak  (roh  und  chemisch  rein). 
Benzol  -  Gewinnung«-    nnd    Beifügung«  •  Anlagen    (Rein -Benzol,    Toluol,  Xylol, 

Solvent  Naphlha;. 
Theer- Destillationen. 

Anlagen  zur  Gewinnung  der  Cjan -Verbindungen,  (vidfach  patentirt)  aus  Koksofen- 
gas» n.  im  Ansihlufs  an  jede  bestehende  Condensations- Anlage. 

v.  Abtheilung:  Gas- Anlagen. 

Complete  Kraftgas -Anlagen. 

(Jas- Anstalten  für  Leuchtgas  und  Wassergaa 


Kataloge  und  Referenzen  auf  gell.  Anfrage. 
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Bö 


ÄCT.  (jE§  0BERBII*ER  §TAHCfifERR 

vonn  C.?oens!|en  Giesber§£,C9 


Ii 


Schiffs -Masch  inen- 

und  [OKO/AOTIVBAl/ 

jus  Nickolstahl,  Martinstahl  und  Flusseisen,  roh  und  bearbeitet 

QuTsstahl  banda^en,  QuTsstahlachsen. 
Fertige  Radsätze  für  Vcll-und  rjleinbahnwagen. 


7177 


r 


Westböh  mische 


Caolin-  und  Chamottewerke 

Fabriken  in 

Oberbris,  Zliv  und  Königsaal 

Direction  in  Oberbris  bei  Pilsen 

offeriren : 

Hochfeuerfeste  Chamottesteine 

für  Hochöfen  und  Winderhitzer-Apparate, 
Schweifs-  und  Puddelöfen,  Cokesöfen,  Gasanstalten  etc. 

Poröse  Steine  für  Heifewmdleitungeii. 

Dinassteine  für  Martin-  und  Cupolöfen. 

Hochfeuerfeste  Thone  und  Schieferchamotte. 

Jahres-Production  80000  Tonnen. 
lÜHtiorifF«»  Lleferuujfon : 


Für  Cokerelen  in  Mähr.  Ostrau,  8ervola,  W.  -t falfti,  England  und  Canada. 
Für  Hochofenwprke  in  Donawitz,  Eisenerz,  Kladno,  Konigshof,  Krompaoh,  Vares, 

Vajda- Htinyady,  Servola  etc. 
Fflr  Stahlhütten  in  Donawitz.  Kladno,  Krompach,  Skodawerke,  Pilsen  etc. 
Für  MctallinduHtrlen,  Emaillirwerke  und  Gasanstalten  in  Oesterreich -Ungarn, 
y  k  Deutschland,  Rufaland,  Schweiz,  Spanien,  England  etc.  6888 
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j-J  oerder  Bergwerks- 
und  Hütten-Verein 

HOERDE  (Westfalen) 

Gegründet  1841.  Actiengesellschaft  seit  1852. 


Primiirt:  London.  Paris,  Berlin,  Wien,  Brüssel,  Stettin,  Chicago  etc. 
liefert  an  Fabrikaten 

Ha«  fitahlWArkM'  Thomas-  und  Siemens -Martin -RohbRJcke  und  Brammen  m 
"°a  gWMUW"  *P°'  Härtegraden  und  für  alle  Verwendungszwecke; 


ilar  WalTWArkA'  Vorgewalzte  Blöcke  und  Brammen,  Knüppel,  Platinen  in  Thomas 
UOl  W1UWWW.  und  Siemens -Martin -Qualität,  Stabelsen,  Universaleisen,  J, 
J- Eisen,  T  ,  f_  und  J  Bulfas  aus  Thomas-  und  Siernens-Martin-Flufseisen  und  Stahl; 
Kessel-,  Schiffs-,  Reservoir-,  Riffel-  und  Feinbleche,  Locomotiv-  und  Tender -Rahmen  platten, 
Panzerplatten,  Eisenbahnschienen,  Grubenschienen,  Strafsenbahnschienen,  Lang-  und 
Querschwellen,  Laschen,  Unterlagsplatten,  Radreifen  (Bandagen),  Winkelringe,  gewalzte 
Scheiben  rader ; 

S&mmtliches  Material  für  transportable  und  feste  schmalspurige  Feld-  und  Industriebahnen, 
als:  Schienen,  Schwellen,  Kleineisenzeug,  event.  fertig  montirtes 
Drehscheiben  und  Wagen  aller  Art; 

Specialitätt 

Strafsenbahn- Oberbau  aus  Rillenschienen, 

D.  R.-P*  44  687. 
In  groben  Quantitäten  im  In-  und  Auslande  verlegt ; 

d«r  HtAhlfACnnftafftArAi '  Räder  jeder  Art '  9e90,$ene  Radsterne,  Stahlfacongufs- 
Wm  OinniinyVat^IOlPCIOl.  thel|e  fQr  den  LocomotiT.  md  Eisenbahn -Wagenhau, 


Schiffsschrauben,  Schiffssteven,  Herz-  und  KreuzungsstUcke,  Gluhtöpfe,  Prefs - Cy linder ; 
Specialitat:  Stahlgufs  nach  patentirtem  Centrifugalgiefs verfahren,  sehr  Tortheilhaft  für 
Stücke,  die  starkem  Verschleiß  ausgesetzt  sind,  wie  Brechringe,  Mahlkörper  etc., 
Räder  mit  aufgegossenen  Radreifen; 

jöo  PrAfawArkafi  ■  Geprefste  Böden  aus  einem  Stuck  bis  zu  8  m  Durchmesser, 
uw  riuiswcifloa.  n„mn      r „      „  1  nrnmftHu.peuerbUchsen.  nrohnoetoll° 


jeder  Art  für  Eisenbahnfahrzeuge,  Laff eten wände  ; 

dfis  Hamm Arw Ark Aft  ■  Schmiedestucke  in  allen  Formen  u.  Gewichten ,  Kurbelwellen, 
OB»  """""Ol  WOl aOO ■  Aej,wn    Pleuelstangen,  roh  und  bearbeitet,  geschmiedete 
Scheibenräder  und  Speichenräder; 

d©r  Räderfablik  •  AWe  S0rten  Rad,ä*ze'  fcrti8  montirt,  für  Locomotiren,  Eisenbahn- 
-  —  >  1  1 —  'vvä^ori|  ^5trÄ fscn b&ixn wp&^cd . 


-«  Jahresproduction:  450  000  Tonnen  Fertigfabrikate,  fr 


 |C  ygQO  Arbeiter.   
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Holzindustrie  Kaiserslautern 


ffschocKe's  Maschinenfabrik,  Kaiserslautern 

baut  als  Special! tät: 

Rocbofengas- Reinigungsanlagen,  Patent  zseboekc. 
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ROMBACHER 
HÜTTENWERKE 

ROMBACH,  LOTHRINGEN 

besitzen 

Enkirjwerta,  Kehlenfelder,  Hochöfen,  Stadl-  ni  Walzwerke 

und  lic'orn  u.  •.: 

A.  Bergbau -Erzeugnisse. 

Erze. 

B.  Hochofen -Erzeugnisse. 

Thomas-,  Puddel-  und  Glesserei- Rohelsen,  Sohleokenstelne. 

C.  Stahl-  und  Walzwerks-Erzeugnisse. 

Halbzeug: 

Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  1  Thomm- 

Platinen,  Knüppel  /  Mw-nm»*-. 

Formeisen: 

Winkelelsen,  T-,  U- Eisen,  \   Norm.iproin.  MCh  d.«  dmtteh«. 

X-Trägerelsen  (bis  600  mm  Höhe),  /  NormtipreNibuah. 
Rund-,  Vierkant-,  Flach-  und  Bandelsen,  Fensterelsen  u.  e.  w. 

Eisenbahn-Oberbau-Material : 
Eisenbahnschienen  aus  Flussstahl,  Laschen,  Unterlagt-  und  Klent»- 
platten,  Lang-  und  Querschwellen, 
Kleineisenzeug  zum  eisernen  Bahnoberbau, 
Qrubenschienen  und  Qrubenschwellen. 

 $  

Jährliche  Leistungsfähigkeit: 
Erze:  9000000  t.   Rohelsen:  400000  t.   Stahl:  380000  t 

— - •  Arbeitermahl  ca.  4000.  — 

T«4«tr.mIB-Adr*tt«:  RombacherhOtte  Rombaoh. 
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»HGNESITWERKf 


*cr.. 


VEITSCH,  STEIERMARK. 


Aeltestes  und  grösstes  Werk  der  Magnesit -Industrie!  begründet  1881. 
Jthrllohe  Erzeugungsf&higkeit:  100000  t  Fertigfabrikate.  —  Arbeiteraahl ;  1500. 

Vertreter  für  «II«  Länder  der  Erde 

CARL  SPAETER,  GOBLENZ  (Rheinpreussen). 

AUS  sohl    O  6  st  6  r  r  ö  I  c  h "  U  n  g  ft  r  n  *  ' 

Vortreter  für  Oesterreich-Ungarn:   OTTO  NOOT,  WIEN  1,  SCHULERSTR.  18. 


ERZEUGNISSE: 


Magnetit,  roh. 
Magnesit,  kauatleoh  gebrannt, 
Magnesit,  alntergebrannt, 
Magnesitmörtel. 
Magnesitsteine,  acharf  gabrannt. 

Normalatalna  und  Faqions. 
_  -        .u.*Äi«Ä   /  für  Martinöfen,  Converterböden,  Roheisenmischer,  Tieföten ,  Hochofen- 
Magnesitsteine   ^  böden,  Hochofengestelle,  elektrische  Oefen,  Cementbrennöfen  ete.  am 


In  Stücken,  Kornsortlrungen  und  gemahlen. 

Magnesit-Rohre. 
Magnesit-Tiegel. 

Magnesit-Düsen  zu  baalachen  Convertern. 
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£*fhin^H^r-KSlfl"  WWci'JIcfieigmlliebaft 
>*V,OVIJWVllVl  -|\VIII  escDweikr=Pümpcben 

«wändet  ujo.       Poslitation  Eschweilcr-flue        «oo  Arbeiter. 
Puddei-,  eisen-  und  Subl-Ulaizwcrk,  Rädcrfabrik,  Schmiede  und  UJerkstättc  für  Eisen- 

construetionen  in  Schweiler =PümpdKti 
eiscnröhrenwerk  und  Tittingschmicdc,  Bleiwalzwerk  und  Uerzinkcrei 

in  Köln- Ebrcnfeld. 


Eiserne  Brucken 


und 


fiocbbauien. 


Schmiedestücke 

ifder  örötsc 
ans  Sd>weifsciscn 
und  Flulsttabl. 


Röhren  und 
Uerbindungs- 
stucke, 

sebwarx  und  verzinkt. 


Rohrschlangen 

für  Dampr-Uehernitzer  und 
Kühlzwecke. 


Adolfs-Hütte 

form.  Grfifl.  Rinsiedel'sche  Kaolin-,  Thon-  und  Kohlenwerke,  Act. -Ges., 

Crosta  bei  Bautzen,  Post  Merka 

Bahnstation  Quoos,  Linie  Bautzen- Königswartha 

Kaoliiischlämmerei.  #  Ckamottefabrik. 

emji  f  i  p  Ii  lt 

Feuerfeste  Prodncte  jeder  Art  and  Grölse. 

Chamotte- Steine  und  Chamotte -Facons,  Seger  Kegel  35-36  gleichstehend. 

Chamottefabricate  mit  45  %  Thonerdo.  HB 

Sftmmtliches  feuerfestes  Material  zum  Bau  von: 
Hochöfen,  Winderhitzern,  Coaks-,  Schweifs-,  Puddel-,  Cupol-,  Höst-  und  Stahl  Öfen. 
Retorten,  Muffeln,  Köhren,  Stopfen,  Trichter,  Düsen  etc.  etc. 
Feuerfeste  poröse  Steine  für  Heifswindleitungen. 
Säurebeständige  Steine. 

■um™—™   Diinis-Sleiue.  mmmmmmmmmmmi 

Feuerfester  Mörtel  jeder  Art. 

Bauausführung  sämmtlicher  Ofen-  u.  Feuerungsanlagen  für  die  metallurgische,  chemische  u.  Gas-Indusirif 

lÜHUMiHÜMi  /  86  Millionen  Kilo  feinst  ge*cli1iimmten  Kaolin, 
janresproauoiion.  j  ^  m„1|mik.h  Ki|o  g,.,,rillIllt<,  Clmiuottefaljrifjite.  «88t 


I 


15  Juni  1908. 


„STAHL  UND  EISEN.« 


Nr.  12. 


25 


Walzengiefserei  »■.  Kölsch  &  C 

Actien-  Gesellschaft.      Siegen  in  West  f. 


ie. 


Telegramm  -  Adresse : 
Kölsch  Compagnie,  Siegen. 


Eisenbahn  •  Anschlufsgeleise : 
Station  Eintracht 
der  Eisern- Siegener  Elsenbahn. 


Gufseiserae  Walzen 

bis  45  000  kg  Stückgewicht  für  alle  Zweige  der  Industrie  in  bester,  zweckentsprechende! 
Qualität  und  tadelloser  Bearbeitung.    Specialit&t:  Schwere  Cal  iberwalzen,  halb  harte 
Blech  walzen  und  HartguTs-  Blechwalzen  in  hartem,  zähfestestem  Flammofengufs. 


Productlon  pro  1900:  11590  000  kg  bearbeitete  Walzen. 

 — ö>-.   6544 


III. 
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Gegründet  1753. 


Gebrüder  Benckiser,  Pforzheim 

Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei.  - 


Hydraulische  Prefseinrichtungen  jefcr  lrt,  m 

Hydraulische  Zieh-,  KDmpel-  und  Biegepresten. 


Hydraulische  Nieteinrichtungen. 
Hydraulische  Geschofspr essen. 
Hydraulische 
Hydraulische  Pressen 
Meteil  -Industrie. 
Hydraulische  Kohlen-  und  Kollektorenpressen. 
Hydraulische  Pressen  fOr  die  che 

Hydraulische  Prefspumpen. 
Hydraulische  Akkumulatoren. 
Vacuum -Trocken-  und  Tränk -Apparate 

D.  R.  G.  M.  für  Anker, 
und  Materialien  IDr 
andere  Industrien. 

Spindel-,  Kurbel-,  Excenter-,  Kniehebelpressen  und  Stanzen.  Ties 
Walzwerke,  Schleif-  und  Polirbänke  sowie  Blechrichtmaschinen  für  Feinmetalle. 


Moderne  Transmissionen. 


Actien- Gesellschaft  HARKORT  in  Duisburg  am  Rhein. 

Brückenbau  —  Wagenbau  —  Fundierungen. 

1  laikort  13rii<*k«yiil>*i  Ii 

liefert  Brücken  und  Elsenkonslruktionen  jodor  Art,  Pneumatische  Fundievungen  einschliefe!  ich 
«los  Pftnlermauurwurki-s,  Schraubpfahlgrilndungen,  sowie  fürs  Ausland  (ielenkbrflcken  eigene* 
Systems,  sonach 

komplette  Brückenbauwerke  mit  allem  Zubehör, 

ferner  Eisenkonstruktionen  für  Bauzwecke,  u,  a 

Trager,  Hallen,  Dächer,  Schleusentore,  Docks,  LandungsbrUcken,  Kirchtürme.  Leuchttürme,  Silos.  Behälter 
aller  Art,  Schachtgesttnge,  Schachtturme,  8chachttrager,  Eisenfachwerke  u.  s.  w. 


liefert  Eisenbahnwagen,  besonders  Güter-  und  Gepäckwagen  aller  Art, 
Specialwagen,  sowie  Personenwagen  III.  und  IV.  Klasse. 

Das  T'eoliiiiHelie  Bureau  Harkort 

empfiehlt  sich,  gestützt  auf  zahlreiche  Erfolgo  bei  öffentlichen  Wettbewerben,  zur 
von  Entwürfen  in  Elsen-,  Holl-  und  Steinbauten,  soweit  solche  in  vorgenannten  Fabrikations 
zweigen  vorkommen.    Dasselbe  erhielt  u.  A.  folgende  Auszeichnungen: 

Wettbewerb,  betr.  dl«  RheinbrfJcke  bei  Bonn  1896   m.  Preis. 

„  „     „         „  „  Worms  (StralsenbrOcke)  1896 . 

„  „     „         ||  „   Worms  (Elseabahnbrtlcke)  1897 

„  „     ||    ElbcbrUcke  bei  Harburg- Wilhelmsburg  1897  .  . 

m  »i     tt    NtckarbrOcke  bei  Mannhelm  1901  III.  „ 

Ferner  lieferte  die  Firma  auf  Grund  eigener  Entwürfe: 

die  Moselbrticke  bei  Trarbach,  Harelbrucke  bei  Spandan,  Oberhafenbrlck«  in 
Hamburg,  Knhrbrflcke  bei  Duisburg  u.  a.  m.  7804 

Paris  1900:  Grand  Prix.        Düsseldorf  1902:  Aufser  Preisbewerb. 


in. 
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■Flulseisen. 


w  üt#$t 

Actiea-Gesellsckaft  für  Bergbau,  Eise»-  nd  Stahl- Industrie 

tu  ' 

DORTMUND 

liefert: 

Kohlen  und  Ceks.  Erz«. 
Puddel-,  Stahl»,  Thomas-  und  Giefserei- Roheisen. 
Rohblöcke,  voroewalzte  Blöcke,  1       mi_  ,  0-  i 

Platinen ,  Knüppel  J  aus  Thomaa-  und  S.emene-J 

Eisenbahnschienen  und  Pferdebahnschienen  aus  Flutsstahl. 
Laschen,  Unterlagsplatten  und  Klemmplatten. 
Lang-  und  Querschwellen. 
Kleineisenzeug  zum  eisernen  Bahnoberbau. 
Radreifen  aus  Tiegel-  und  Martinstahl. 
Achsen  aus  Flulseisen,  Tiegel-  und  Martinstahl. 
Radsätze  für  Waggons,  Tender  und  Loconiotiven. 
Grubenschienen  und  Grubenschweilen. 
Tiegels  Iah  Iguls,  Temper-  und  Martinstahlguts. 
Grubenwagen- Räder  und  vollständige  Radsätze  für 
Fliegende  Geleise,  Schachtgestänge,  Schachtringe, 
Brücken,  Dächer.  Eisen -Constructionen,  Weichen, 
Eiserne  Schiffe:  Ka>al-  und  Seekähne,  Leichter,  Pri 
Schiffssteven,  Schiffsruder  und  Schiffsschrauben. 
Waggons  für  Eisen-  und  Strafsenbahnen. 
FormgulsstahlstUcke  jeder  Art.    Maschinen-  und  Baugufs. 
Maschinenschrauben,  Muttern,  Ansch weilsenden. 
Laschenschrauben,  Hakenschrauben,  Nietkopfschrauben. 
Pflugschrauben  etc.   Nieten,  Schienennägel,  Tirefonds. 

Geschmiedete  Karren-  und  Wagenachsen  aus  Eisen  und  Stahl  nach  Profilbuch 

und  in  jeder  vorgeschriebenen  Form. 
Stabeisen:  Rund-,  Vierkant-,  Flach-,  in  Schweilseisen  u.  Flulseisen,  Feinkorn 
und  Puddeletahl.    Hufstab-,  Mutter-,  Felgen-,  Reifen-  u.  Roetetab- Eisen. 
Geschmiedetes  Eisen. 
Universaleisen. 
Formeisen  aller  Art,  als: 

Winkeleisen 

X- Eisen  Nach  unserm  Profilbuch;  Normalprofile  nach 

I- Tragereisen 
PI -Eisen 

Fenstereisen  u.  s.  w. 


Wagen  aller  Art 
eiserne  Streckerbögen. 
Kreuzungen,  Drehscheiben. 


Unser  Profilbin-h  steht  zu  Diensten. 


Kesselbleche  in  Prima-,  Flulseisen-  und  Martinstahl 
Blechfaconstücke  jeder  Art,  geprefst  oder  geschweilst. 


Sturz-  und  Feinbleche. 


Arbeiterx<thl  ca.  12  OOO. 
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Btiegleb,  fjansen  &  Co* 


ÖOtlja   7  liefern 

*  *  Turbinen 


für  alle  tDasseroerttfltnisse. 
erprobt  auf  eigener  Dcrsuchsanstalt, 

bewahrt  in  mehr  als  2100  Anlagen 

Insbesonbcre 

Francisturbfnen 

oon  hoben  TTutzeffecten  auch  bei  sehr  hohen  Umlauf 
zahlen  unt>  sehr  weiter  Scbaufelung. 

neueste  Errungenschaft : 

Professor  Camerers  FranClS*Sd)nellläUfer  erprobt  unb 
bewährt,  besonbers  wichtig  für  tTlektridtatswerke. 

Pelton=Turbmen.  Gesd)a?lnbigkelts=Regulatoren 


bereits 


I3.'.a 


oon  unübertroffener  Ceistung. 


r 


Sächsische  Maschinenfabrik  vorm.  Rieh.  Hartmann 


1 


Aktiengesellschaft 
>Ifi>-i<»liiii«>ii  f  fil>i-iU~,  4  i  i«  kl*^«'i-<  'i  u.  Kesselschmiede 


Gegründet 

1687. 


CHEMNITZ,  Kgr.  8»ch8en 


Arbciterzahl 

cm.  MOOl 


Die  A  i><  heil  inif_i  iHr  Locomotivenbau 

liefert 

Locomotiven  und  T«Mider  jeder  Grßfse,  Bauart  und  Spurweite, 
Tnnder •  Locomotlyen  jeder  Kauart  und  Spurweite  für  Haupt-  und  Neben- 
bahnen, sowie  für  Zechen,  industrielle  Werke  und  Bauunternehmer, 
KurTt'nbe-wegllche   LooomotlTon   nach    System   Meyer,  Mallet, 
Klose,  Klien-Lindner,  für  Haupt-  und  Nebenbahnen.  717ba 
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Siegen-Solinger  Gufsstahl-Actien-Verein  in  Solingen. 

Gnlsstahlfabrlk,  Hammerwerke,  Walzwerke,  Mechanische  Werkstätte. 


Fahrik- 


Mark< 


Fapongals-Stöcke 


aus  Tiegel-  und  Martinstahl. 

ab:  Maschinenteile  aller  Art. 
Walzwerks«  und  Dampfhammer» 

thelle,  RAder,  TeropertBpfe 
um)  GlBhgcflfse, 
Brechbacken,  Ringe  für  Stein- 

und  Kollergänge  etc. 

Htahlschmiedegtncke  in  jeder 

'irftfse.  sowohl  roh  geschmiedet, 
als  ancb  lertig  bearbeitet. 

Speclalltit:  Wertaeae-QnlssUhl 

Fralsern,  SchpereniueMsern,  llandiueifaeln,  Schrötern,  Dftppern  und  Stanzen. 

Tlegelgalsstahl,  gewalzt  und  geachmiedet,  £nKL£"»3SU^ 

Mauken  ond  SctiulswaftVii.    Raffln  Ir-  und  Hchweiftstahl. 


Bor^bObrSiähli  geschmlodot,  rand.  vier-,  sechs-  und  achtkantig. 


6873 


Vereinigte  Chamottei  abriken 

vorm.  Ci  KlllmiZp  G.  m.  b.  H. 

Stammfabrik:  Saarau  (Preufs.  Schlesien),  gegrOndel  1850. 

Filialfabriken: 

Markt -RedwitZ  (Bayern).      Halbstadt  (Nordböhmen). 
Aut  zahlreichen  Ausstellungen  prämiirt. 

F ouerf«i»t **>  ri-oducto  jeglicher  Art;  Chamotte-  und  Diua»- 
■stotiie,  Imcbbuische  (Marke  XX)  und  hochsaur«  Steina;  fevWeste  Tlumo,  Feuer- 
feste ImoI  I  rat  t^lnt»  bis  zu  0,8  spec.  Gewicht,  z.  B.  zur  Ausmauerung  von  Heifswindleitungen. 

Fnoonsjteine ,  Retorten. 

A.UMjg-n«ae  und  stöpw-l.  Rolirenartelne  flr  Stahlglefserelea, 
Cbfimott«»tlejifol. 

8|>eoialma.i-lten  flr  Hochöfen,  Wlnderhltser,  KoksSfea. 
Haarofeate  Steine  aller  Art. 

VollMtMn<llg-e  ZujMtellunjgr  Mammtlloher  Ofeu-  uu«l 
If  ouez-unip**  -  A.nlajgen  der  Hütten- ,  Gas-  und  chemischen  Industrie. 

In  obigen  Spezialitäten  ceäote  Maurer  werden  gestellt. 
Jährliche  Leistungsfähigkeit  100  Millionen  Kilogr.  geformter  feuerfester  Producta 

Verladung  auf  eigenen  Bahngeleisen  in  Saarau,  Preufs.  Schlesien,  in  HaJbitaei  i.  Hohruen 

und  Markt  Redwitz  i.  Bayern,  oder  zu  Wasser  ab  Breslau  6826 

  Telegramm  -  Adresse :  „Feuerfest"  Saarau.   

Uexchftrtlpen  zur  Zelt  circa  lOOO  Arbeiter. 
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Ausstellung  Düsseldorf  1902:  Goldene  Ausstellung  und  eine  Staatsmcdalik. 


Schlittensäge  mit  elektr.  Antrieb  und  hydraul.  Vorschub,  für  Träger  bis  zu  1000  mm  Höhe. 

Eduard  Laeis  &  Co.  im  Trier 

Eisengieiserei  und  Maschinenfabrik 

liefern  als  Specialität  complette  Einrichtungen  und  einzelne 

Maschinen  für: 

WälzWerkC  *  R°l'Bänr»c  mit  Schleppzügen.  Pcndclsagen,  horizontale  Sagen, 

*  Ausstolsvorrichtungcn  für  Blöcke  etc.  etc. 

Dolomitsteinfabriken:  Einbrecher,  Glockenmühlen, Krijcnffnge 

____  7.um  Mahlen  und  Mischen,  rheermischcr 
mit  Doppelschnecke,  hydraulische  Pressen  mit  Pumpen,  Accumulatoren 
uiul  Formen,  Versen^sche  Bodenstampfmaschinen,  Convertcrboden- 
Einsetz  wagen,  Fraismaschinen  für  Holznadeln,  Düsenpressen,  Dolomitbrennöien, 
Ventilatoren,  Aufzüge,  Theerkocher  etc. 

Thomasschlackenmühlen :  L*n?rtt;  Kugelmühlen  mit  den 

_ ^ _ neuesten  hrg.tnzungen  für  diesen 
Betrieb.  Fixhaustoren,  Transportschnecken  etc. 

Fabriken  feuerfester  Steine:  Steinbrecher  Walzenmühlen, 

_ —m^—mmm—^^—  kollergange,  Nachpressen,  I  hon- 
kneter  aller  Art,  Ziegelmaschinen,  Thon  Walzwerke,  Aufzüge  etc. 

Ziegeleien  und  Thonwaarenfabriken:  ^eimasehmcn, 

"  I  honwalzwcrke, 

Falzziegelpressen,  Röhrenpressen,  Nachpressen,  hydraul.  Mosaik- u.VVandplatten- 
pressen,  Aufzüge,  Abiaisvorrichtungen  und  vorgenannte  Zerkleinerungsmaschinen. 

Ferner  noch :        T  raus  m  i  tu  ■  i  O  11  B  11  «947 
mit  Ringschmicrlagern,  Kupplungen,  Riemscheiben,  Seilscheiben  etc. 
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Ausstellungsmedaille  Düsseldorf  1902. 

Balcke&Co. 

BOCHUM  (Westf.) 

Ca m mandit-Gesellschaft  zui  Bau  vn 
Candensatians-Anlagen. 


Kgl.  Sächs.  Staatsmedaille 
Leipzig  1897. 


Kgl.  Preuss  Staatsmedai 
Düsseldorf  1902. 


K 


Balcke's 

aminkühler 

in  Ausführung: 

1.  ganz  in  Holz, 

2.  Holz  mit  Eisengerüst, 

3.  ganz  in  Eisen, 

4.  gemauerter  Kamin  mit  Holzeinbau 

5.  Beton -Kamin  mit  Holzeinbau. 


Wasserkühlanlagen 

jeder  anderen  Construetion 
wie : 

1.  Reisergradirwerke. 

2.  Lattengradirworkr. 

3.  Ventilatorgradirwerke  in  Holz  und 
Kisen. 

4.  Popperthttrme. 


Specialbroschüre  mit  zahlreichen  Abbildungen, 
sowie  Dimensionstabellen  kostenfrei. 
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o  Aasstellungsmedaille  Düsseldorf  1902. 

IBalcke&Co. 


■J3 


BOCHUM  (Westf.) 

Filialen:  Berlin,  Wien,  St. Petersburg, 
Paris,  Brüssel,  London,  Rom. 

Eigene  vorzüglich  eingerichtete  Maschinenfabrik. 


55  K9i 


Sachs.  Staatsmedaille 
Leipzig  1897. 


mm 


Kgl.  Preuss.  Staatsmedaille 
Düsseldorf  1902. 


■OB 


«1 


I  £entral= 
8  6eaenstrom= 
t|  Cotiüetisatioiien 

II  jeder  Art  und  Gröfse 
mit  Misch-  oder  Oberflächen- 
|  Condensator 

es 

^     nach  Balekes  Patenten. 


,8. 


Abwärmekraftmaschinen 

nach  den  Patenten  der  Ä.  W.  K.,  Berlin. 

Ausnutzung  des  Abdampfes  auf  dem  Wege 
zur  (  Viitralcondensation  zur  kosteidosen 
Gewinnung  von  Kraft, 

Aiih  je  16—20  Stundenkilogramm  Abdampf 

ist  1  Pferdestärke  zn  gewinnen;  es  können  des- 
hnll»  auf  jodem  gröfseren  Hüttenwerke  tausende 
aoii  Pferdestärken  ohne  Erhöhung  der  Betriebs- 
kosten  nutzbar  gemacht  werden. 
Besonders  geeignet  zum  Betriebe  eigener  Elektricitätswerke. 

Srainlhroschüren  sowie  Projectc  und  Rentabilitäts- 
Berechnungen  kostenfrei.  7087 
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Maschinenfabrik  „Deutschland",  Dortmund 


^^^^^^^^■^      Radsatzdrehbank  mit  patenttrIer  automat.Meilsellührung  ■ 

von  höchster  Leistungsfähigkeit. 

A.  Werkzeugmaschinen. 

Special •  Constructionen  bis  zu  den  gröfsten  Dimensionen,  den  Bedürfnissen  der  Neuzeit 
entsprechend,  für  Huttenwerke,  Maschinenfabriken,  Schiffsbau,  Eisenbahnen  etc. 

B.  Hebekrahne  aller  Art.  Windeböcke. 

C.    Weichen  jeder  Bauart  für  Norm*  1-,  Klein-  und  Strafsenhahnen, 

Drehscheiben,  Schiebebühnen,  6a$bandagen!euer, 


Bremsschuhe  bewährter  Construction. 


Bewährte  Special -Constructionen.  —  Vorzugliches  Drahtmaterial.  I 


Bergwerks  -  Förderseile, 

Bremsseile, 
Ctobeiseile, 

Bohrseile. 

Kupfercabel, 
Drahtcordel. 

Schiffstauwerk 

Transmissionsseile. 

Drahtgelleckt. 


Schutznetze. 


Hochofen 


Aufzugseile. 


Drahtseile 

eztra  biegsam  für 

Aufzöge, 

K  r  a  h  n  e  n, 

Flascbenzüge. 


Lederausflitterung  für  Drahtseilscheiben  (System  Heckel) 

vorzüglich  bewahrt,  D.  R.  M.  S.  Nr.  18  412.  «8»« 
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Commanditgesellschaft 

EMIL  PEIPERS  &  Cü 

Walzengiefserei  und  Dreherei 
SIEGEN.    —  i  i   Westfalen. 


Telegramm  -  Adresse : 

Peipers,  Siegen. 


Fernsprecli  -  Anschlufs : 

Siegen  Nr.  46. 


Anfertigung  von  Walzen  Jeder  Art  and  Qrftlse 

für  die  Eisen-  and  Stahl  -  Industrie. 

Panzerplatten  walzen,  Blockwalzen,  Vorwalzen  und  balbharte  Walzen  in  be- 
sonder» »äher  Extra- Qualität.  ,  | 

Fertigwalzen  llir         Profile,  wie  Trager,  Schienen,  Schweiisn  u.  s.  w.,  sowie  alle  Walzen 
  für  die  Mittel-  und  Feln-Strafsen  in  bester  harter  Qualität. 

Blechhartwalzen  nach  •»Patent  Peipers"  ohne  Spannung  im  Guts,  von  höchster 
  Festigkeit  und  mit  reiner  Härte. 

Sftmmtliche  Walzen  für  verwandte  Industriezweige. 


Gruppe  von  Blech -Hartwalzen  nach  „Patent  Peipers".  B8Q8 
Die  gröTste  dieser  Hart  walzen  hat  1100  mm  Durchmesser  und  iOOO  mm  Hnllenlllnire. 
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Aktiengesellschaft  Bergwerksverein 

Friedrich  Wilhelms- Hütte 

zu  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Eisensteinbergbau,  Hochofen-  und  Gießereibetrieb,  Maschinenbau. 


♦ 


E  rzeu^nisse: 
Eisensteinbergbau:  Roth- u. Brauneisenstein.  Maschinenbau: 


Hochofenbetrieb:  Alle  Rolleisensorten,  ins- 
besondere Giefserei-  und  HainaUt-Roheinen 
in  hochsilicirter,  hervorragend  zäher  und 
starker  Beschaffenheit.  Belegplatten  und 
Coquillen  etc. 

Giefsereibetrieb:  Gufestücke  aller  Art, 

Maschinen-  und  Baugufs. 

Specialität:  Muffi  in-  und  Flanschen  -  Rohren 
von  25—1500  mm  Durchmesser  für  Gas-, 
Dampf-  und  Wasserleitungen,  Kanalisation 
und  Eigonbahndurchlässe. 


a)  Betriebsdampfmaschinen. 

b)  fOr  den  Bargbau:  Förder-  und  Wasser- 
haltungsma«chinen,  Pumpen,  anch  mit  elek- 
trischem Betrieb,  Gestänge.  Dampf  kabel, 
Luftcompressoren  u.  s.  w. 

c)  für  den  Hflttenbetrieb:  Hochofen-  und 
Stahlwerks  -  Geblasemaschinen ,  WaUenzug- 
maschinen,  Dampfhammer  und  Dampf- 
scheeren u.  s.  w. 

d)  für  Gas-  und  Wasserleitungen:  Wasser- 
werkspumpmaschinen,  Wasserschiebar,  Feuer- 
h&hne  und  sonstige  Ausrüstung. 


Leiatungsf ühiglceit :  {  '}JJJJ  To™en  ^^"ind^s^s^ 
Fernsprechstelle:  {  H:  ^IX£^^  "  Telegramme:  Hatte 


7303 


Dango  &  Dienenthai  [ 

Gegründet  1865.  £*$ieg«3H   i.  ^VeStf  •  Gegründet  I86S. 


Filialen  in  Oettingen  (letkr.),  Witkowitz  (Mähren)  ind  St.  Leger  (Belgien) 

liefern  ala  Specialitftt  für  HOChöfeD.' 


Cowper- Armaturen. 

Heifswindschleber  mit  und  ohne  Wasserkühlung, 

Gehäuse  aus  Eisen  und  Stahl. 
Kaltwindschieber. 

Duscnntöcke  jeder  Construction  in  Eisen- und  Stahlguis. 
Stichlochstopfmaschinen,  amerikan.  System. 
Kühlkasten  far  Blas-  und  Schlackenformen. 
Kflhlplatten  aus  Bronze  und  Eisen  für  Rastkühlung. 
II    .    »      faus  feinstem  Elektrolytkupfer  geschmiedet, 
formen  "   aus  'emstem  Elektrolytkupfer  gegossen. 
( aus  best  geeigneter  Bronze  gegossen. 
Lürmann'sehe  Schlackenformen. 

Ferner : 

Walzenlager  aus  Phosphorbronzc. 

Faco  n  t;n  fs  jeder  Art  u.  in  jedem  Gewicht,  roh  u.  bearbeitet . 

Dampfkessel  -  Armaturen. 

Complete  Dampfleitungen.  e^s 
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Aachener  Hiltten-Actien-Verein 

1  ßothe  Erde  bei  Aachen  = 


gegründet  1847  liefert  in  Rothe  Erde: 

Formeisen  (Träger  bis  610  mm  Höhe,  i_J  Eisen  bis  381  mm  Höhe,  Winkel- 
eisen, X  Eisen,  Z  Eisen,  Quadranteisen,  Zoreseisen  u.  s.  w.) 
Stabef sen  (Rund-,  Vierkant-,  Flacheisen).  eßxgBsaoa 
Universaleisen  (170—  lOOO  mm  Breite.) 
Vollbahn-,  Kleinbahn-,  Rillen-,  Kran- 
Schienen,  Eisenbahn-Schwellen, 
Unterlags-,  Haken-,  Weichen-, 
Klemm-Platten.  Laschen, 
Raülenker,  Walz- 
draht. 


V 


Gruben- 
Schienen.  <SEX&> 
Genietete  Träger. 
Fertige  Säulen  aus 

LJ  Eisen,  Quadrant-,  Z  Eisen  u.s.w. 
Prefstheile  (Consolen,  Beschlagtheile, 
Buckelbleche,  BufTerteller,  Rahmen  u.  s.  w.) 
Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel, 
Platinen  für  Draht,  Stabeisen,  l:ormeisen,  Weifsbleche, 
Falzbleche,  Stanzbleche  in  allen  Qualitäten  und  Härten. 

=  Thomasphosphat-Mehl.  ============ 


In  Esch  an  der  Alzette  (Luxemburg): 

Eisenerze,  Puddel-,  Giefserei-  und  Thomas-Roheisen. 
In  Stolberg  (Rhld.):  Kalkstein,  gebrannten  Kalk. 


Jährliche  Leistungsfähigkeit: 


in  Erzen  1500000  Tonnen,  in  Roheisen  400000  Tonnen,  in  Rohstahl  400  000  Tonnen 
(Thomas-  und  Siemens-Martin-Stah/  und  •Flulseisen.)  C976 
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Hagener 

(Actien- Gesellschaft) 


Gillsstahl  werke 

Hagen  Ii  Westfalen. 


i«)  St!ililiiiv<»"t;iiis. 
Tiegel-  und  Martlnitehl.  -  Bettementanl  (S]ritMi  Wtlrind, 
»ergl.  nich»tehendei  Inaerat).  Walzwerke-  u.  H»mmcr1hril«\ 
Bergwerk»-  u.  SchiffebedarnwitOrk«,  beaond.  Hchiffeecurmuhen 
jeder  Gröfse,  Maachinenlheile,  Prefacylinder,  Gllllif  pfiCn», 
■«ufrldtr.  Hrrtetocke,  Zumrendrehiitahle,  Zahnräder  und 
Kammwilun  mit  Wink«l  rHhnr-n  ele.  ete. 
Anfertigung  nach  Zeichnung  od»r  Modell,  roh  oder  bearbeitet. 

I>)  WalsnBtcihlj 

(gewallte»  FIuH-  und  Merlinelten,  sowie  Flui»-  u  Tlegelguli- 


Hanl,  rund,  hilbrund,  ovml.  dreiläufig,  kantig  uud  Sech  la 

allen  Härtegraden  und  anerkannt  aaiuWnrter  Wallung; 
Werfcieugatahl  iu  allen  Qualitäten   and  Hlriejrmdeo  fnr 
Werkieuge  }ed«r  Gattung. 
c)  FeMlern. 
Alle  Sorten  Traf-  und  Spiralfedern 
«1)  !-*<»limi4MloMth<»]<e,  roh  and  beerb« 
Das  Werk  beschäftigt  Ober  400  Arbeiter 
— — —  PreieUatcn  nnd  Cataloge  — — 

eteben  auf  Wnnxh  iu  Dteoeten.  -  H13 


Chamotte-  und  Dinas-Werke 


 .-»-V» 


•^•.^Tvt.«.  L£?^^?'wa-*^--|  


^TaiÄOÄAw/M-Ap'^e  »  sat 

«  61C'.  KÖ N IG  SWI NTB ■}. 


I  I 


iv; 


>vfcE/V\ILZURBIG 


Feuerfeste  Steine 

jeder  Form  und  Gröfse,  für  jeglichen  industr.  Zweck. 

Graphit-  und  Thon-Schmelztiegel 

von  1  — l.r)00  KiloRr  Inhalt 
für  Stahl.  Ei  sen,  Kupfer,  Messing  und  sonst.  Legirungen. 
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Maschinenbau  ■  Actiengesellschaft 

vormals 

Breitfeld,  Danek  &  Co 

Prag-Karolinenthai 

mit  Zweigfabriken  in 
Schlan  in  BOhmen     Aussig  a.  d.  Elbe     Blansko  in  Mähren 

mehr  als  4000  Arbeiter  beschäftigend 
Exprefspumpe  für  eine  Leistung  von  2500  Liter  bei  200  Touren  auf  500  Meter  Druck  höhe. 


liefert 

Ga8ID0t0reil,   SyBtem   Delamare-Cockerlll,  bis  2U00  HP.  für  Hochofen-,  Coksofen-  und 
Generatorgasbetrieb. 

Gebläse IliaSChineil  jeder  UrBfse  für  Gasmotor-  oder  Dampfbetrieb  mit  rückläufigen  Ven- 
tilen, für  hohe  Tourenzahl.  Raitchlaafende  Compressoren,  Patent  Stampf,  und  unsere  Bauart 
WalzenZUgmaSChinen  Jeder  Grobe  und  Bauart.  mit  Corlifcsohieber. 

Hydraulische  Einrichtungen  nir  Hüttenwerke. 

Dampf  hydraulische  Pressen  und  Scheeren,  Patent  Breuer -Schumacher. 
Hydraulische  Krahne  und  Hebeenge,  hydraulische  Nletniaschlnen,  Patent  Schön baeh. 

Riedler- ExprefspUinpen.  Wasserhaltungamanchinen  mit  gesteuerten  Säugventilen. 
Ga8-üm8ChaltVentile,  Patent  Forter.  69&ti. 


Digitized 


40 


Nr.  12. 


„STAHL  UND  EISEN." 


15  Juni  1908. 


*         zu  BOCHUM  /* 

— —  Stahl-,  Walz-  und  Hammer-Werke 

liefert: 

Rohblöcke  und  Brammen,  )  in  Bessemer-  und  Siemens -Martin -Stahl 
Knüppel  und  .  Platinen       /     und  in  allen  Härtegraden. 
Schmiedestück*'  für  LocomotiY-,  Schiffs-  und  Maschinenbau, 

roh  und  fertig  bearbeitet. 
Eisenbahn-,  Strafsenbahn-  und  Grabenschienen, 

Schwellen,  Laschen  und  Unterlagsplatten. 
Stabstahl  aller  Art   für   die  verschiedensten  Ver- 

wend  u  n  gsz  wecke. 
Speclalität:  Rillenschienen  für  strafsenbahnen, 

nach  besonderem  patenürten  Verfahren  hergestellt. 

Zahlreiche  Referenzen  Uber  ausgeführte  Lieferungen  stehen  zur  Verfügung.  tm* 


Westdeutsche  Steinzeug-,  Chamotte-  und 

||"  I       Gesellschaft  mit  beschr.  Haftung 

Dmaswerke  Euskirchen 

(früher  Euskirchener  Thon-  und  Cementwaarenfabrik,  G.  m.  b.  H.) 

 ■    --jl:.   ~r=  offeriren  ===== 

Feuerfeste  Steine 

Specialitäten: 

Dinas-  (Silica-) 
Steine 


Hochofensteine 

sowie 

Cowperapparatsteine 

mit  bis  45  %  Ab  O3 

Kohlenstoffsteine 
Puddelofensteine 
Schweissofensteine 
Koksofensteine 

Hochfeuerfeste  Thone,  Chamotten,  Klebsand  und  Kaolinsand  für  Gupolöfen. 

Quarzsand,  Kieselquarz,  Quarzite  (eigene  Förderung). 
Säurefeste  Apparate  und  Gefäfse  aus  Steinzeug  von  anerkannt  unerreichter  Gute. 

ArMtcrzahl  450.         PramÜrl  fit  h CT\?0 rra qcn de  CelSniltgent         Arbelt« rzmhl  4*0. 

Antwerpen  1894.  -  EQbcck  18*5.  -  Düsseldorf  1902. 


Stopfen  u.  Ausgüsse 


Cupolofensteine 
Pfannensteine 
Kanalsteine 
Trichterrohre 
Stopfenstangen  röhre 
Glasofensteine 
Säurefeste  Steine. 
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Höchster  Nutzeffekt 


SULZER - HO  CHDRUCK- 
CENTRIFUGALPUMPEN 

Qrand  Prix:  Paris  1900 

Wasserhaltungen  in  Bergwerken 
Wasserversorgungen  jeglicher  Art 


Billigste  und  ökonomischste  Pumpe 

besonders  für  grosse  Tördermengen 
und  grosse  Törderböben. 


1000  p.s 


in  einer  Pumpe  ausgeführt. 


Horizontal  und  vertikal 


Zur  direkten  Kupplung 
mit 

ELEKTROMOTOREN 

oder  für 

RIEMENANTRIEB. 


Sulzer-Abteuf  pumpen. 

GEBRÜDER  SULZER 


Winterthur  und  Ludwigshafen  a.  Rh. 


0941 


Höchster  Nutzeffekt 


XII. 2 
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^  ^         Deuz  b.  Siegen  (Westfalen).  **/e 


a> 
Ol 


4> 

I 


Hpecialität  seit  16»4tT. 


| 

ST 


68» 


UNION 


ELEKTRICITÄTS  GESELLSCHAFT 

BERLIN  N.W.,  Dorotbeenstr. 43. 

Elektrische  Beleuchtung  und  Kraftübertragung. 

Vollständige  Ausrüstungen  für  Bergwerke. 

Stofsb  ohrer.  —  Drehbohrer.  —  Haupt -Fördermaschinen  nach  eigenem  .System. 

Haspel  —  Kettenbahnen. 
Locomotivbahnen.  —  Wasserhaltungsmaschinen. 

Vollständige  Ausrüstungen  für  Hüttenwerke. 

Hochofenbeschickungsvorrichtungen.  -  QichtaufzQge. 
Antrieb  der  Adjustage- Maschinen. 

Antrieb  der  Walzenstraisen  durch  Specialmotoren  jeder  Leistung. 

Complete  Schlepperzug-  und  Rollgangsantriebe  in  Gleichstrom  und  Drehstrom 

Hebemaschinen. 

Laui-,  Dreh-,  Locomotivkrahne  —  Chargirmaschinen  —  Schiebebühnen  —  CoksausdrUck- 

maschinen  —  Gieiswagen  —  Spills. 

_ — —  —  Für  den  Rheinisch- Westfälischen  In  Justriebezirk :  ■  ■■ 

Abteilung  DORTMUND 

General-Vertreter  Ht;h.  >V.  Eckstein.  «84« 
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Louis  Schwarz  &  Co.  in  Dortmund 

Gesellschaft  zum  Bau  von  Condensations- Anlagen 


Neues  System. 


Central-Einspritz-Condensation       Syttem  Schwarz. 

mit  automatischer  Regulirung  der  WaaaerzufOhrung.  ÖÜ89 
Ausführliche  Kataloge  auf  Wunsch.  Kostenlose  Ausarbeitung  von  Planen. 
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Baroper  Maschinenbau- Action-Gcsellschaft 

Eisengiefserei     «•»  BAROP  in  Westfalen  ^  Maschinenfabrik 
liefert  Bergwerks-,  Hütten-  und  Walzwerks- Anlagen 


als:  Fördermasch.. 
Dampfkabel. 
Watserhaltungt- 
maschiner.,  Luft-  u. 
Säurecomprestoren 
Aufbereitungs- 
matchinen. 
Grubenventilatoren, 
Coktteparationtn. 

CoktautdrUck- 
matchinen 

IW  150  Itkk  m  leb-itt, 

Walzenzug- 
maachinen, 

Stahlwerke- 
Einrichtungen. 

Locomotiv- 
Gieltwagen 

bis  zu  25  000  kg 
PfannemnhalL 

Ferner:  Betriebsmaschlnen  mit  einfacher  und  mehrstufiger  Expansion  bis  zu  den  grOfstan  Dimensionen. 
Condeniatlont- Anlagen.  —  Zerkleinerung» •  Maschinen.  —  Ziegelei-  und  Bi-iquetrO- 

Anlne^n  für  Trookon-  and  Nnl'Nprewannif.  6518 


Dreh-  und  Ingot- 
krahnen.  Aufzuge. 
Blech-,  UniverjaL, 
Faco  n- und  Röhren  - 
Walzwerke.  • 
Accumulator- 
Anlagen. 
KUmpelpreaaen. 
Roügänge. 
Schiebebuhnen  etc. 

Alt  SpecialHtt: 

Pendelsifea, 

OurchitottmitcMna« 
and  Scaearea, 
Richtpreise«, 


Luppenk 
SlechweH'muchlnen  und 
KohreniUuchmiwhlivM 
in  »»rhf  <unifi«r  and 

krlflif»t»r  CoBBtraatiaa. 


Sieg  -  Rheinische  Hütten  -  Actiengesellschaft 


Eisensteinbergbau, 
Hochofen,  Puddlings-, 
Stabeisen-,  Röhren-  und 
Feinblech  -Walzwerke. 

Eisengiefserei  und 
Maschinenfabrik. 
Schrauben-,  Muttern- 
und  Nieten-Fabrik. 


zu  Friedrich-Wilhelms-Hütte  a.  d.  Sieg. 

Eisenkonstruktions  -  Werkstätten. 


Zentral  •  Wasserreinigungs  -  Apparat 
und  Kondensator 

X-»«tent,«p>  „IM  mm*'"'. 

Garantie  für  vollständig  kesselstainfreies,  reines, 
weiches,  fettfreies  und  heifses  Wasser. 
Billigste  und  einfachste  Wasserreinigung 
in  Anschaffung  und  Betrieb. 


Eiserne  Dächer,  Brücken,  Schleusentore, 
Schwimmdocks,  Schachtgerüste,  Fachwerkbauten 

etc.  etc.  6885 
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Drähte  in  Eisen,  Stahl,  speciell  Gulsstahldraht  von  höchster  Bruchfestigkeit, 

sowohl  blank  als  verzinkt  etc. 

Verzinkte  Telegraphen-  und  Telephondrähte  mit  geringstem  elektr.  Widerstände 
Drahtstifte  in  allen  Stärken  und  Fahrns 

Stachelzanndraht,  Tcrzintt,  sowie  Zaundraht  not  Litzen,  verziokt,  lacklrt  etc. 
üHMHi  Drahtseile  hümhb 

su  jedem  Verwendungszweck,  aus  Bielstein  Material,  den  gröfeten  Anforderungen  genügend 

liefert  die 


Westfälische  Draht-Industrie  m  Hamm  i.  w. 


7306 


46 


Nr.  J2. 


„STAHL  UND  EISEN. 


15  Juni  1903. 


Maschinenfabrik  und  Mühlenbauanstalt 
G.  LUTHER,  Aktiengesellschaft 

BRAUNSCHWEIG  —  Filiale  Darmstadt. 


(•iehtaufzflge  fftr  Hochöfen,  Chargirkrlhne. 
Hebe-  ond  Transport  Vorrichtungen, 
nach  amerikanischem  System,  für 
Kohle  nnd  Erze.    Siloanlagen  für 
Kohle  u.  Erze.  Bandtransporteure. 
Hydraulische  und  mechanische 

Aufzüge  und  Krahne, 
nochdruck  pumpen  mit  Dampf- 
oder elektrischem  Antrieb. 
Dampfmaschinen  und  Turbinen 
jeder  üröfse. 

Sch  lackeiicement- 
Fabriken,  Phosphat - 
mfihlen.  6984 
Transport-  und 

KlaHsimngH-  Roste 
für  Kohlen  und  Erxe, 
Patent  Distl-Susky. 


i 


Gegr.  1865. 


Maschinenfabrik  u.  Eisengiefserei. 


400  Arbeiter. 


Dampfmaschinen  aller  Systeme  bis  2U00  P.S.    Ueber  900  Ausführungen. 

Fördermaschinen,  Haspel,  Wasserhaltungsmaschinen,  Compressoren. 
Walzenzugmaschinen,  Rollgänge,  Transport-  u.  Separationseinrichtungen. 
Laufkräne,  Dolomitanlagen  mit  hydraulischen  Pressen  für  Convertersteine. 
Hydraulische  Pressen  u.  Akkumulatoren  für  alle  Zwecke. 

Zerkleinerungsmaschinen  aller  Art  und  bester  ConstrucÜon. 

Vollständige  Einrichtungen  für  Portland-,  Eisenportland-  und  Schlacken* 
Cementfabriken  mit  allen  Hilfsapparaten.  ^ 

Wind-Separatoren  Patent  Pfeiffer,  bester  Sortirapparat  für  Cement,  Erze  etc. 
Ueber  400  geliefert.    -  Transmissionen. 


7105 
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Balcke,  Teilering  &  Co. 

Actien- Gesellschaft 

Benrath  bei  Düsseldorf. 


A.  ttöhrenwalzwerk. 

Siederöhren  zu  den  verschiedensten  Zwecken.  Gasrohren,  Wasserleitungsröhren,  Heizungs- 
röhren, Hochdruckröhren.  Flanschenröhren  mit  den  verschiedensten  Verbindungen,  für 
jeden  Druck  geeignet.  Bohrröhren  mit  allen  gebräuchlichen  Verbindungen.  Rohrmasten 
für  elektrische  Straßenbahnen  und  Lichtmasten. 

ß.  Abtheilung  für  Rohrschlangen. 

Rohrschlangen  in  allen  Formen  und  Dimensionen  für  Eismaschinen,  Ueberhitzer- Anlagen, 
Heizungen   u.  s.  w. 

C.  Abtheilung  iür  Blechschweifsarbeiten.  mm 

Geschweilste  Röhren  über  SO'o  nun  Durchmesser  bis  zu  den  gröfsten  Weiten  mit  Wandstärken 
bis  zu  40  mm  und  mehr  und  in  Längen  bis  zu  15  m  und  mehr.  Bohrröhren  mit  allen 
Verbindungen  bis  zu  den  p  (folen  Dimensionen.  Dampfsammler.  Complete  Rohrleitungen 
mit  geschweifsten  Krümmern  und  Teestücken,  Wasserahscheidern  u.  s.  w.  Prefscylinder  für 
hydraulische  Anlagen.  Windkessel,  Gasbehälter,  Cellulosekocher,  Säurekessel,  Retorten, 

Schmelztiegel,  Glühtöpfe  tat  Drahtwalzwerke,  Zinkschmelzpfannen  für  Verzinkereien, 
FeuerbQchsen,  Wasserkammern  ffir  Rohrenkessel,  Galloway-Rohre,  Kesselstutzen,  Schiffs-, 
Flaggen-,  Gefechts- Masten,  Raaen,  Schiffsausleger  u.  s  w..  alles  ganz  geschweifst. 


Digitized 
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i  Ce  winnbringend 

für  jedes  Stahlwerk,  Walzwerk  etc.  ist  es,  ein 
|  |  Reversirventil  in  den  Betrieb  zu  bekommen,  welches 
•  ™  allen  Anforderungen  entspricht. 

S  Gasreversirventil  „Patent  Fischer 

bietet  folgende  Vortheile: 
Beim  Umschalten  kein  Gasverlust. 
Absolute  Dichtigkeit  durch  Sandfüllung. 
Enorme  Kohlenersparnisse,  wodurch  sich  das 
Ventil  in  einigen  Monaten  von  selbst  bezahlt  macht. 
Keine  Umänderung  der  Anlage  eriorderlich. 
Keine  Unterhaltungskosten. 
Grofste  Dauerhaftigkeit. 

■■  ■         la.  Referenzen.  ■ 


Fischer,  Kürth  &  Demmler 

Eisengiefserei,  Maschinenfabrik  u.  Eisen 

Mülheim  a.  d.  Ruhr. 


Die  Fabrik  feuerfester  Producte 

von 

Scheidhauer  &  Qiefsing 

Actiengesellschaft 

in  Duisburg  am  Rhein 

liefert  als  Spezialität 

Silica-Steine 


ferner 

Qitter,  Pfannen  und  Canalsteine, 

Stopfen,  Ausgüsse,  Trichter  und  Rohre 

In  jeder  Form  nnd  Gröfse. 


für 

.  Cowper,  Heifswlndleitungen, 
Mischer.  Koksöfen. 

:  IS  D.-W.  tätlich,  «we 


)gle 
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„STAHL  UND  EISEN." 


Nr.  12. 


40 


Gegründet  1851.  Bochlimer  Eisenhütte         Gegründet  1851 


13  o o Ii  u  m  i.  W. 

Maschinenfabrik         s^"       Eisen-  u.  Stahlgießerei. 


Langjährige 
Specialitäten : 

Armaturen 


für  Cowper-  Apparate 

als: 

Gasventile 

(425  Stück  ausgeführt). 

Kaminventile 

(280  Stack  ausgeführt) 

Heifswindschieber 

mit  Stahlgufsgebauae 
(1180  Stack  ausgeführt). 

Kaltwindschieber 

(490  StOck  ausgeführt  i 

Abblaseventile. 
Lufteinströmungs- 
klappen. 
Reinigungs-  und 
Einsteigeöffnungen. 
Düsen- 
stöcke. 

Centrifugal- 
pumpen. 


Langjährige 


Specialitäten 


Coksausdrüek- 


mit  Planirvorrichtung 

(275  Stück  in  Betrieb) 
und 

Schiebebühnen 

für  Dampf-  u.  elektrischen 

Betrieb, 
sowie  für  den  Betrieb  mit 
feuerlosem  Kessel. 

Dampfpumpen. 

Stahlfacongufs. 

Kollergangsringe 
und  Roststäbe 

in  hartem  Stahlgufs. 

Zahnräder 

jeder  Construction  und 
GröTse  in  Eisen  und  Stahl 
mit  der  Maschine 
geformt. 

7305 
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Jaeger's  Hochdruck  gebläse  für  3  m  Druck  6752 d 

sind  überall  verbreitet  in  Eisen-  u.  Stahlgießereien,  Kokereien,  Schmieden,  Gasanstalten  etc. 

Pumpen-  und  Gehläse- Werk  C.  H.  Jaeger  &  Co.,  Leipzig-Plagwitz. 


1 


v«*e  Maschinen^ 

Ä\  11  rormal s  Kamp  k  Co.  "* 


Kamp  k  Co.  "  **tä /d 

Wetter  a.  d.  Ruhr,  Westfalen 


Geschäftsbeatand  seit  1819. 


Gesch&ftsbestand  seit  1819. 


liefert  als  Specialität: 

Gasmotoren  nach  bewahrtem  System  von  50  bis  2500  P.S.  für 
Hochofen-  und  Generatorgasbetrieb. 

GeblH8ema8Chinen  jeder  Gröfse  für  Gasmotor-  und  Dampfbetrieb. 

WalzcnZUgmaSCllineU.  Revereirmaschinen  jeder  Art.  Zweifach-  und 
Dreifach  -Expansions- Maschinen. 

Walzwerke  bis  zu  den  gröfsten  Dimensionen  zum  Walzen  von  Panzerplatten, 
Grob-  und  Feinblechen,  Blöcken,  Handelseisen  und  Draht,  Trägern  und 
Schienen.    Universalwalzwerke.    Radreifen-  und  Radscheibenwalzwerke. 

Stahl  Werksanlagen  mit  Convertoren,  Giefswagen  jeder  Art,  hydraulischen 
Hebekranen,  Laufkranen,  Accumulutoren  und  Pumpmaschinen. 

Dampfhämmer  und  Schmiedepressen. 

Hydraulische  Pressen  für  Kesselböden.  6828 
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Elektrische  Anlogen 

in 


Berg-  und  Hüttenwerken 


Streclcenfdrrierung  der  Zeche  Kccklinfthausun  II  der  Harpemr  Bergbau  A.  (1.  in  Dortmund. 


Bergwerks  -  Anlagen 

mit  vollständiger  Ausrüstung. 

Kraftzentralen 

für  Berg-,  Walz-  und  Hütten- 
werke. 

Hauptförderungen. 


Elektrische  Lokomotiven 

für  Berg-  und  Hüttenwerke. 

Wasserhaltungen 

(mit  Kolben-  und  Centrifugal- 
pumpen). 

Walzwerkantriebe. 


Allgemeine 

Elelitricitöts -Gesellschaft 

BERLIK 


XII  W 
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Schüchtermann  &  Kremer 

Maschinenfabrik  in  Dortmund 

empfehlen 

PrScisions- 
Dampfmaschinen 
jeder  Grofse, 

als  Ein-,  Zwei-  und  Dreifach- 
Expansions- Maschinen 

mit 

„Neuer  Collmann  -  Ventil-Steuerung" 

sowie  mit  Rider-  und  Kolbenschieber -Steuerung. 
Betriebs -Maschinen  für  elektrische  Centralen. 

Düsseldorf  1902:  goldene  Jlnsstelltingsittedaillt  «  Goldene  Staatsmedaiiie. 


Mangan-Syndikat 
Q.  m.  b.  H. 

Berlin  W.  9,  Potsdamerstrafse  138 

Verkaufsstelle  der  vereinigten  Kaukasischen  Mangangrubenbesitzer 
für  sammtliche  Länder  Europas,  Amerika  und  Ost- Asien 

empfiehlt  sich  zur 

Lieferung  von  Manganerz 

mit  mindestens  50  °/o  Mangan,  höchstens  9  °/o  Silicat 

und  0,017  0  0  Phosphor.  722 

Agenten  in  LONDON:  F.  LENDERS  4  Co.,  29  Great  str.  Helens,  E.C. 
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Siegen-Lothringer  Werke 


Gegründet 
1860. 


vorm.  H.  Fölzer  Söhne 

Siegen  in  Westfalen. 


600  Arbeiter 
und  Beamte. 


Abtheilungen: 


A.  Kesselschmiede  und  Eisenconstructionswerkstätte  Siegen. 

B.  Eisengießerei  und  Dreherei  Siegen. 

C.  Kesselschmiede  und  Eisenconstructionswerkstätte  Hagendingen  (Lothr.). 

D.  Hochofen  Agnesenhütte  in  Haiger. 

E.  Metallwerke  Geisweid  vorm.  Will  &  Hundt 

Centralverwaltung  zu  Siegen, 


Abtheilung  A  und  C 


liefern  hauptsächlich :  Eiserne  Brucken,  und  Dachconstructionen, 
s&mnitlicbe  Eisenconstructionen  nnd  Blccharbelten  für  Hochöfen, 
Cowperapparate  (aber  800  Stück  ausgeführt),  sowie  die  erforder- 
lichen Armaturen,  wie  Gas-,  Heifs>  nnd  Kaltwindschieber,  Morton- 
TerscMüsse,  Luftrentile  etc.  Dflaenstftcke.  Dampfkessel  and 
Reservoire.  Kochkessel  für  Cellulosefabriken,  Drehscheiben, 
■Schiebebühnen  etc. 


Abtheilung  B 

stellt  als  Besonderheit  her: 

Hartwalzen  für  Eisen-,  Stahl«, 
Kupfer-,  Zink-,  Messing»  nnd 
Blechwalzwerke ; 

Draht-,  Bandeisen-  und  PoUr- 
Hartwalzen ; 

Blechweichwalzen,  Feinwalzen 
nnd  Kaliberwalzen,  roh,  mit 
fertigen  Zapfen,  vorgedreht 
und  Fertig  bearbeitet. 

Abtheilung  D 

producirt : 

Giefserei-Roheisen 

aus  den  besten 
•   Nassauer  Erzen  erblasen.  " 

Ferner: 

Schlackensteine. 


Abtheilung  E 

fabricirt:  Blas  formen  aus  Kupfer  geschmiedet,  ans 
Kupfer  und  Phosphorbronze  gegossen;  Ktihlknsten 
fQr  Blas-  und  Schlackenformen,  aus  Phosphorbronze 
gegossen.  Schlaekenfonnen.  Ferner:  MetaU-Facongub 
für  alle  Zwecke,  Walzlager,  ßoizkftrbe  etc. 

Durch  unsere  Einrichtungen  sind  wir  in  der  Lage, 
auch  die  complicirtesten  und  schwersten  Stocke  in 
kürzester  Zeit  zu  liefern.  7198 
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ConcorüiaMtie.  vorm.  Gebr.  Lossen 

Actien-Gesellschaft,  BENDORF  a.  Rhein 


Eisenerzgruben,  Hochöfen, 
Stahlformgiefserei. 


25 


k 


Eisengiefserei, 
Emailliranstalt 


OL 


71-1 


Martinstahlgufsstücke  aller  Art. 


^1  f^l^l  tf^1^*T^"l  1  af"  für  d'e  Au8I"nrung  der  öoW- 
A  schmidt'schen  Veriahren 

j  zum  Nclurelfsen  von  Schienen,  besonders  fllr  elektrische  Hahnen, 
„    Anelnanderschweihen  Ton  Kohren  (Ersatz  fflr  Flanschen), 
■    Anschwelfsen  abgebrochener  gufs-  und  schmiede- 
eiserner Walzenzapfen, 
n    Ausschweiften  ron  Lankern, 
„    Verringern  der  Glefsköpfe, 
,    Zusatz  für  Elsen«  und  Stahlgüsse, 
,    lokalen  Entharten  eto.  etc. 

 c«gx>- 

Ausführliche  Beschreibungen, 
Zeugnisse  etc. 

stehen  zur  Vertagung. 


Geschmolzene 
Kohlefreie 
METALLE: 
Chrom,  98—99  %. 

Mangan  1Ä- 98/99 X.teehn.eiaenfrei. 
Mangankupfer  la.  u>ehn.  eisunfrei 
Manganzinn  utid  Manganzink. 
Ferrotitan  mit  20— 25  %  Titan. 
Mangantitan  mit  80  %  Titan. 
Ferrobor  mit  20—25  %  Bor. 
Titan -Thermit.  Zusatz  zum  Gufaeiaen  und  Stahl 
zur  Erzielung  eines  dichten,  porenfreien  Qua 

„  C  o  r  u  b  i  11  w 

widerstandsfähigste«  Schleifmittel,  harter  als  Corund. 


6727 
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Kalkar  ttkrkzeuamascbinen-fabrik 

Breuer,  Schumacher  $  €o„  Jlct-6c$. 


KALK  bei  KÖLN  a.  Rh. 




Werkzeug- Maschinen 

aller  Art  und  Grofse 

für: 

Maschinenfabriken, 
Schiffswerfte,  Kesselschmieden, 
Schmiede  -  Werkstätten, 
Strafsenbahn -Werkstätten, 
Brückenbau  -  Anstalten, 
Eisenconstructions  -  Werkstätten, 
Stahl-  und  Walzwerke, 
Artillerie  -Werkstätten, 
Gewehrfabriken,  Geschofsfabriken, 
Räderfabriken, 
Prefs-  und  Stanzwerke, 

Waggonfabriken  Varticale  hydraulische  Blech-Biegemaschine  mit  Rollendruck 

°~   fllr  Blech«  bis  3260  mm  Breite  und  40  mm  Stlrke. 

Drehbänke:  Leitapindel-Support-Drehbänke,  Planbänke,  horizontale  Plan- Drehbänke,  Locomotiv- 
und  Wagen- Achsen -Drehbänke,  Bandagen -Drehbänke,  Walzen-Drehbänke  u.  s.  w. 

Bohr«  und  Fräsmaschinen t  Wand -Bohrmaschinen,  freistehende  Bohrmaschinen,  Radial- 
Bohrmaschinen,  Kessel -Bohrmaschinen,  Horizontal -Bohr-  und  Fräsmaschinen,  Verticale 
Fräsmaschiren,  Schienen -Bohr-  und  Fräsmaschinen  (auch  Plattstofs)  u.  s.  w 

Hobelmaschinen  mit  Zahnstangen-  und  Schraubenbetrieb,  Gruben -Hobelmaschinen.  Blech- 
kanten -  Hobelmaschinen,  Shapingmascbinen.  Nutstofsmaschinen,  Panzerplatten- Hobel-  und 
Stofsmaschinen.  •     ,  ,  

Slgen  zum  Kalt-  und  Warmschneiden  für  Eisenconstructions -Werkstätten,  Schmiede werkitfltteD, 

Walzwerke  u.  s.  w.   

Bieflemaschinen  für  Bleche,    Flammrohre,    Winkel-  und  J- Eisen,    Schienen,  Kleiplatten, 

Panzerplatten  u.  «.  w, 

Hlcbtmascblnen  für  Bleche,  Schienen,  Träsrer.  Faconeisen  u.  s.  w. 

Scheeren  zum  Kalt-  und  Warmschneiden  für  Blöcke,  Brammen,  Knüppel,  Quaarat-,  Flach-  und 
Faconeisen,  Bleche,  Altmaterial,  Schwellen.  —  Speeialitftt:  Dampf  -hydraulische 
Blockscheeren,  System  Brener-Sehnmaeher  ;  hydraulische  Träger- Kaltscheeren, 
Patent  Kloster  mann.  — 

Lochmaschinen  aller  Art,  Mannlochstanzen. 

Patent -hydraulisch«  und  hydraulisch-  pneumatische  ntetmasehtneu  aller  Art  für 

Kesselschmieden,  Brückenbauan«Ultens  Scniffswerfte,  Waggonfabriken 
Hccumulatoren  mit  Gewicht«-  und  Luftbelaatung. 
Preispumpen  aller  Art 

Pressen  aller  Urft   Patent-dampf- hydraulische  Schmiedepressen,   Panzerplatten -Schmiede- 

Sressen,  Luppenpressen,  Scheibenrader-  und  Bandagen  •  Pressen ,   Speichenrider- Pressen, 
chwellenpressen,    Genchofs- Pressen,   Kumpelpresaen,  Gesenk« Pressen,  Waggonrahmen- 
Preesen;   ferner  Schraubenpressen,  Mannlochpressen,    Excenterpressen,   Ziehpressen  für 
Rohre,  Geschosse,  Räderpressen. 
Hämmert   Dampfhämmer,  Luftdruckhämmer  zum  Schmieden  und   Beihämmern  der  Spreng- 
ringe, Fallhämmer. 

Compl.  einrichtunqcn  tfir  Radsatzfabriken  (Schelbon-  n. Spelehenrlder,  Bandagen  ■.Achsen). 
Special -maschinen  für  den  Schiffsbau.  7166 
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Die 


SAM 


-Legierung 


(Codewort:  Ferrogefil) 

reinigt  jeden  Güls  (Eisen-Stahl-Hart-Guls) 
von  allen  Gulsfehlern  und  Blasen. 

SAM  ist  sicher  und  billig  im 
Gebrauch. 

SAM  wird  daher  von  den  ^röteten 

Werken  geregelt  verwendet. 
SAM  hat  stets  auf  Lager 

K.  KERLEN, 

Rotterdam,  Postf.  183. 

Fig.  1  veranschaulicht  den  Bruch  weifeen 
Eisens,  Fig.  2  desselben  Eisens  aus  derselben 
Pfanne  nach  Hinzufügen  von  0,5  °/<»  S  AM. 
zur  Erzielung  eines  Hartgusses.  6706 
Ausführliche  Broschüre  und  Muster  zu  Diensten. 


;«: 


Silberne  Medaille  Düsseldorf  isso.  -  Silberne  Medaille  Frankfurt  a.  M.  1H81 


Goldene  Medaille  Antwerpen  1885. 
Prlmiirt  auf  der  Weltausstellung  Chicago  18*8.  —  Goldene  Medaille  Antwerpen  195M. 
Goldene  Staat»- Medaille  Düsseldorf  1002. 


um 


Dr.  C.  Otto   Comp,  g.  m.  b.  H. 

Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 

Fabrik  feuerfester  Steine. 

Leistungsfähigkeit:  100  000  t  jährlich. 

Das  Werk  fertigt  feuerfeste  Steine  für  alle  metallurgischen  und  chemischen 
Zwecke  und  übernimmt  die  Ausführung  von  Zeichnungen,  sowie  den  Bau  von 
Winderhitzern,  Kaminen,  Ofen-  und  Kesselanlagen. 

In  »besondere  befafst  sich  das  Werk  mit  dem  Bau  betriebsfertierer 

Coksöfen  bester  Construction 

(mit  oder  ohneGewinnungderNebenproducte),  welche  sich  auszeichnen  durch  zuverlässige 
Ausführung,  grofse  Haltbarkeit,  höchste  Leistung  und  tadelloses  Product. 
Gebaut  sind  4393  Oefen  jnit  und  7953  Oefen  ohne  Gewinnung 

der  Nebenproducte.  7802 
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Worthington  Pumpen  Compagnie 

Actien-Gesellschaft 
48—49  Kaiser  Wilhelm  Strafse  48—49 

=====  BERLIN  C.  2.  ========= 


Schutz-  ^BMP  Marke. 

Worthington  hydraulische  Druckpumpen. 
Worthington  Pumpmaschinen  für  Hochofenkühlung 

und  allgemeine  Wasserversorgung. 
Worthington  Patent- Dampf- Accumulatoren. 
Worthington  Oberflächen-  und  Einspritz -Central- 

Condensationen. 
Worthington  Speisepumpen. 

Worthington  elektrisch  betriebene  Kraftpumpen  für 
alle  Zwecke. 


«»40 


XU. 
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retvd<*ier  Zahnräderfab»ik  H.  Ge/ 

YjW»  Eisengiefserei  und  Maschinenfabrik 

DÜSSELDORF- DERENDORF. 

NT  Zahnräder- Formmaschineü  D.  R.  P.  89684.  92351,  103111.  ~m 


SnOCiil  Iii  il  1  '   ^annrädcr  I"  j«'dcr  gewiiriHC  bleu  Xahnfumi  bis  7  M>  Ur  Dnnhmcsm'i  in  (,af- 
eisen,  Stahleisen  und  Stali^ufs,  roh  und  bearbeitet;  Zahnräder  mit  gefrästen 


Und  gehobelten  Zähnen  in  jedem  gewünschten  Material.  —  Ferner:  Seilscheiben,  Schwungräder  etc. 

Schablonen  und  l.chnigursNtiieke  bis  20  000  Ko.  Einzelgewicht.  7273 
Neuheit:  ,, Zahnrader  mit  kreisbogenförmlgen  Zahnen".  D.  R.  P.  104  256.   Ersatz  für  Winkelzahne.  "9Q 

46  Fonnmaschinen  in  Betrieb.     Garantie  für  präcise  Ausführung.     Feinste  Referenten, 


 ^ 

Bonner  mascbincnfabrik  und  Giscngicsscrci  I 

Tr.  IHönkcmöller  $  ßomp.  I 
 Bonn  a,  Rh.  1 4  J 

liefert  sämmtliche 

Blech-  und  lUctallbcarbcituttösmascbincn 

zum  Schneiden.  Cocnen,  Biegen,  Richten;  Ziehen, 
Pressen  und  nieten  von  Blechen  und  UJalzmaterial  jeder  Art 
bis  2u  den  grössten  Abmessungen. 


7l!W 
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Speclalittt:  , 

Runde  Fabrikschornsteine, 

KesselmaoeroogeD,  industrielle  Ofenanlagen  jeder  Art. 

Adressen  unserer  Zweigniederlassungen: 

Gleiwitz  Alphons  Custodia,  Adresse:  Hüttendirector  ILWintaek. 

Wien  IV  Alpbons  Custodia,  Wienetralse  31. 

Budapest  VIII  .  .  Alphons  Cnstodls,  Damjanisuh  utcza  30 

(der  Wiener  Filiale  unterstellt.) 

London  Alphons  Custodia,  Chimney  Construction  Co.,  West- 

roinster  S.W.,  119,  Victoria  Street 

Moskau.  .  \  Iphons  Custodia,  Actiengesellschaft  für  Essen- und  Ofen- 
bau, Ecke  Mjassnitzkaja  und  Kleine  Charitoniewski, 
Haus  Stacheew. 

St.  Petersburg     .   Alphons  Custodia,  Actiengeeellschaft  für  Essen-  und 

Ofenbau,  Kasanskaja  52. 
Charkow:  Alphons  Custodia,  Vertreter:   Actlen  -  Gesellschaft 

W.  0.  Ponomarew  k  P.  P.  Ryshow. 

Nachitschewan  a.  Don,  Alphons  Custodia,  Actiengesellschaft  für  Essen- 

und  Ofenbau. 

Druschkowka   (Südrufsland),   Alphons  Custodia,  Actiengesellsohaft  für 

Esseu-  und  Ofenbau. 

(Die  russischen  Zweiggeschäfte  unterstehen  sammtlich  der  Filiale 

Moskau.) 

Marseille  Alphons  Cnstodls,  198,  Boulevard  de  Ia  Magdeleine. 

Christiania  .       j Norwegen>  Vertreter:  Heyerdahl  k  Comp. 
Urontjem  ) 

Trelleborg  Schweden,  Alphons  Cnstodls.  Agentur  William  Smith. 

Kopenhagen  ....  Danemark,  E.  Lytthana-Peteraen,  Raadhuspladsen  67. 

New-York  Alphons  Cnstodls,  Chimney   Construction  Company, 

Bennet  Building. 

Chicago  Alphons  Custodia,  822  —  824  Marquette  Building. 

Bilbao  (Spanion)  .   Vertreter  Jorge  Roocfa,  Fueros,  2,  2°.  7161 
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LUFT 


Kompressoren.  12  Modelle  in  Uber  300  Gröfsen, 
1  bis  200  Mm.  Druck  and  6  bis  1600  P.8. 
Antrieb  durch  Dampf,  Kiemen,  Rad  oder  Motor 
Kompressor -  Katalog  86. 


Oetteiu«  Bohrmaschinen.     85  600  in  Gebrauch.     Katalog  44. 


kohlen »Schrämmaschinen.     Katalog  54. 


Ingersoll-Sergeant 


Co.  m.  b.  H.,  Berlin  C.  2. 


ellwik-Fleischer 

Wassergas- System, 

Patente  des  Wassergas -Syndikates 

System  Dellwik-Fleischer,  Frankfurt  a.  Main. 

Chefingenieur  H.  Dicke,  Frankfurt  a.  MM  Neue  Mainzerstr.  14. 

In  der  Eisenindustrie  erfreut  sich  das  Wassergas  inlolge  seiner  hohen 
Verbrennungstemperatur  (ca  2800  °),  der  Reinheit  seiner  Flamme  und  der  beim 
Delhvik-Fleischer'schcn  Verfahren  hervorragenden  Ausnutzung  des  Brennmaterials, 
verbunden  mit  grolscn  Ersparnissen  an  Arbeitszeit  und  Arbeitslohn  einer  immer 
vielseitigeren  Anwendung,  z.  B.  Schweilscn,  Schmieden,  J.öthcn  u.  s.  w. 

26  ausgeführte  Anlagen,  darunter:  W.  Fitzner -Laurahütte,  Siemens 
Brothers,  Deutsche  Röhrenwerke,  Duisburger  Eisen-  und  Stahlwerke, 
Balcke,  Teilering  &  Co.,  Röhrenwerke  in  Benrath,  Dillinger  Hüttenwerke. 

Auskunft,  Entwürfe,  Kostenanschläge  durch  die  ausführende  Fabrik. 

Berlin-Anhaltische  flaschinenban-Aetien-desellschaft, 

6578  BERLIN  IV. W.  07. 
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Gustav  Gontermann 

Sieghütte 

Post  Weidenau  (Sieg),  Westfalen. 

Walzengiessereien  und  Drehereien 

zu  Siegen  und  Marienborn  bei  Siegen. 


Langjährige  Fabrikation  aller  Arten  von  Walzen 

In  allen  Grtffscn  und  Qualitäten 

für  sämtliche  Zwecke  der  Eisen-  und  Stahl- Industrie. 


Besondere  Fertigwalzen-  und  Vorwalzen- Qualitäten. 


Hartguss,  Halbhartguss,  leicht  abgeschreckter  Süss  und  kehmguss. 


Silberne  Staatsmedaille. 

Höchste  erteilte  Auszeichnung 
und  einzige  silberne  Medaille 
für  Walzengielsereien. 


Silberne  Ausstellungsmedaille. 

Höchste  erteilte  Auszeichnung 
für  Walzen. 

7174 
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rW.Hasehclever  Söhne 
m  DÜSSELDORF,  m 


Special 


■  « 


PaUnt-SpeciaNtheertf, 
genau  rrrMwintln»  <*rhn#irt<"nrl 


-  Maschinen 

für  die  Herstellung  von 

Schrauben,  Muttern,  nieten, 
Isolatorstützen, 
Hufeisen.  Aufstellen, 
Hufnägeln  und  nsk 
ähnlichem  Kleineisenzeug. 


BERGER  &  Co. 

Berg.  Gladbach  bei  Köln  a.  Rh. 

Kisengiefserei  und  Maschinenfabrik 

bauen  als  langjährige  Specialität: 

—  Kugelmühlen  — 

in  allen  GröTsen 
zur  Herstellung  von  Formsand,  Formmasse,  zum  Mahlen 
von  Harz,  Pech,  Kohlen,  Kalk,  Cement  etc. 

Man  verlange  Prosper?  und  Zeugnisse.  7128 


Ball'»"  Gelenk-Ketten 


fUr 


alle  Zwecke  und  in  jeder  Dimension 

—  bis  200000  Kilogr.  effective  Tragkraft  bereits  ausgeführt  — 

fabriciren  in  unübertroffener  Qualität  «gn 

IVolll  &  C>  ,  ILÖlll  a.  Rh. 


Digitized  by  Google 


HochofengerUste  für  die  Roechling'schen  Eisen-  und  Stahlwerke  G.  m.  b.  H. 

zu  Carlshütte  bei  Diedenhofen  in  Lothr. 
Dimensionen  der  Gerüste:  „Höhe  46,4  m.   Grundfläche  12,5  m  X  m«. 
Gewleht  der  Panzerung,  bestehend  aus:  „Schacht-,  Boden-  und  Gestellpanzer  200  Tonnen". 

Ausgeführt  im  Jahre  1902,1903  von  der 

Act.- Ges.  für  Brückenbau,  Tiefbohrung  u.  Eisenconstructionen 

Neuwied  a.  Rh.  u.  Jagstfeid  i.  Wttbg.  72M 


Ölfjitized  by  Google 


„STAHL  UND  EISEN.' 


15  Juni  1903. 


Louis  Soest  &  Co 


m.  b.  H. 


REISHOLZ 

DÜSSELDORF 


Gegründet  1866. 


Maschinenfabrik  und  £isengiefserei 


Dampfmaschinen 
Gasmotoren 

Zerkleinerungs-  und  Aufbereitungsmaschinell. 


C  Scnsscnbrcnner 

Düsseldorf- Obercassel 

Maschinenfabrik,  Kesselschmiede  und 
I  [ammerwerk. 

Specialität  in  modernen  Giefspfannen  und  Giefswagen 

jeder  Art  und  Grübe  für  Eisen-  und  Stahlwerke. 

Giels  w  agen 

für  Bessemer-  und  Martinbetrieb 
ait  elektrischem,  Imlraul.  u<\vr  Dampfantrieb  jeder  Art 
und  Gr&fse,  beaondurs  auch  zum  Heben,  Senken  und 
Schwenken  der  Pfanne  nach  D.  R.-P. 
Gangbare  GrOfsen  sind  stets  auf  Lager  oder  in  Arbelt. 
Xoin'sit«'  KohoiMonplannen \v n gfen 
mit  zweckmäßigster  Kippvorrichtung  der  Pfanne. 

Präiniirt  Ausstellung  Düsseldorf  1*02.  gti 


Siegener  Maschinenbau  -  Actien  -  Gesellschaft 

vorm.  A.  &  H.  Oechelhäuser,  Siegen. 

Specialität:  Maschinen  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb. 

Gebläsemaschinen  mit  Dampf-  und  Gasbetrieb 

(bis  Ende  1900,  ohne  die  Umbauten,  173  Stück). 
Fördermaschinen,  Compressoren, 
Wasserhaltungsmaschinen,  Pumpen  mit  selbstthätigen  und  mit 
gesteuerten  Ventilen,  Riedler -Exprefs- Pumpen, 
|.        Walzwerksmaschincn,  Betriebsmaschinen.  ewi 
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The  Brown  Hoisting  Machinery  Company 

(Incorporated) 

Hauptkontor  und  Werkstätten :  New  York  Bureau : 

CLEVELAND.  ohio.  u  s.  a.    havemeyer  Building,  cortiandt  str. 

TELEGRAMM- ADRESSE: 

SHOVELLING  LONDON. 


EUROPAISCHES  BUREAU 


LONDON.  S.W.,  39  VICTORIA  STREET. 


5  Tonnen  -  Auslegerlauf  krahn. 

P  ATEIMT 

Transport- und  Verlade- Maschinen  für  Kohlen  und  Erze. 

Patentkrähne  für  Schiffsbau. 

Gichtaufzüge  und  Beschickungsvorrichtungen 

für  Hochöfen. 
Transportvorrichtungen  für  Stahlwerke,  Gaswerke  etc. 

Elektrische  Laufkrähne,  Locomotiv-  und  Handkrahne.  ki* 
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)  Rather  Dampfkesselfabrik 1 

ff       vorm.  M.  Gehre  A.-G.  Rath  bei  Düsseldorf 

\  Wasser r oh rkessel,  Cornwallkessel  etc. 


M  Kessi 


Dampf Überhitzer  seit  1885. 

Kessel  in  allen  gangbaren  Grölsen  stets  in  Arbeit  und  sohnell  lieferbar. 


CK 


SIEMENS  &  HALSKE 


AKTIENGESELLSCHAFT 


BERLIN  SW  46 


Elektrische 
Lokomotiven 

FÜR 

GRUBEN- u.  INDUSTRIEBAHNEN  ~ 
ANSCMLUSSBAHNEN 
VOLLBAHNEN 


=  c/lusführung  vollständiger  (Antigen  - 


MS4 


E.  Willmann,  Dortmund 


brtuwuwmtBrikrtBkiiKl,  Sjrt.  „Mm  !i«h. 


\      liestehend  seit  1869  — 
f  a  b  r  i  c  i  r  t 

Dampfkessel  aller  Systeme  und  Grötsei, 

wie  Ein-  u.  Zweiflamnrehrketsel  mit  glitten 
und  gewellten  Feuerröhren  und  combinirte 
Kettet  IDr  jeden  Betriebsdruck. 

Willmann-  u.  Zweikammerwa&ser- 
röhrenkesgel. 

G-ro  fs  wasaerrau  ■  röh  renkeesel, 
System  ,Mac  Nicol*. 
Dampfüberhitzer,  D.  R.  G.  M.  Speise- 
wasservorwärmer. 
Schmiedeeiserne  Apparate  für  jeden 
Verwendungszweck.  T^wb 
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Feinblechprüfer 


System  Schuchart 


D  R.  G.  M.  Nr.  173  327. 


Zum  Prüfen  von  Feinblechen  von 
0,2  — 0,9  mm  Stärke. 

In  Düsseldorf  ausgestellt  gewesen  im  Pavillon  der 
Firma  Peter  Harkort  &  Sohn  in  Wetter. 

Alleinige  Fabrikanten: 

Zobel,  Neubert  &  Co., 

Schmalkalden.  m< 


Actien  -  Gesellschaft 

Vereinigte  Grossalmeroder  Thonwerke 

in  GrOSSalm  erode  bei  Cassel 

empfiehlt 

ihre  auf  zahlreichen  Ausstellungen  prämiirten  feuerfesten  Producte: 


(  1Ii  D  nwkf  inL'i  aJha  von  höchster  FeuerbestÄndigkeit,  für  alle  Zwecke 
^  IMMIUl  M.AM  <  I  1HJ  in  jeder*  Form  und  Qrflfse. 

•  -»  *  Chamotte-  Mörtel.  Ii;  ]m 

<»  9  9  9  9  »  Feuerfesten  Thon  in  Stücken  u.  geuiahlfi..  ■ 


9999Q9Q9 

MM 


*  Granhit -Schmelztieprel. 


Düsseldorfer  Rönrenindustrie 

Düsseldorf-Oberbilk 

empfiehlt  sich  zur  Lieferung  von: 

Schmiedeeisernen,  geschweifsten  Röhren  aller  Art,  und  iwar 

patentgeschweifst  bis  zu  10"  Durchmesser. 
Bohrröhren,  ebenfalls  bis  zu  16"  Durchmesser,  und  Gestängeröhren 

in  mustergültiger  Ausführung. 

Complete  Rohrleitungen  bis  zu  den  gröfsten  Abmessungen  für  jeden 

vorkommenden  Zweck. 
Rohrmasten  als  Stralsenbahn-,  Strom-.  Licht-  und  Telegraphenmasten. 
Rohrschlangen  in  jeder  gewünschten  Ausführung.  7124 
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3ekaterinoslau)cr 
Maschinenbau ücticn  Gesellschaft 

3ckaterino$law9  $üdru$$iait<L 

In  Uerbittdung  mit  der  Duisburger  mascMiieiibau-.Hcr.-6e*.  in  Duisburg  a.  Rhein. 


1150»'-  Blockstralse  mit  hydraul.  Grubenbedienungskran  für  4  tons, 

geliefert  für  die  Kortschor  Hüttenwerke. 

Vollständige  Walzwerke  jeder  Art. 

Block-  und  Trügerstrafsen ,  Panzerplatten',  Blech-  and  Universalwalzwerke,  Grob-  und  Fein- 
strafsen  mit  sflramtlichen  Hülfsmaschinen ,  als:  Hebetischen,  Wippen,  RoHgRngen,  Schleppern 
und  sonstigen  Transportvorrichtungen,  Köhren-  und  Bandagenwaizwerke  mit  Hultswerkzeugen. 
Platinenwalzwerke  modernster  Ausführung; 
ferner  Walionzug-,  Zwillings-  und  Tandem  -  Keversirniaschloen ,  Walzendrehbänke  mit  Riemen- 
und  directem  elektrischen  Antrieb,  Compressoren,  («estelnxbohrraaschliien  und  Selirani- 
maschlnen  neuesten  Systems,  Käderforiumasrhlueii  etc. 

Hydraulische  Anlagen. 

Schmiede*  und  KUmpelpressen,  Block scheeren  mit  Accumulator-  um]  Multiplicatorbetrieb,  hydraulische 
Elevatoren,  Aafzflce  und  Urahne,  letztere  mit  außerordentlich  geringem  Wasserverbrauch, 
hjdranlische  Pumpanlagcn  und  Accnraulatoren. 

Vollständ.  Panzerplattenbcnrbcitungsinaschiiien  jeder  Art 

Scheeren  bis  tu  den  allerschwersten  Ausführungen,  Stanz-  und  Lochmaschinen,  Sagen  zum  Durch- 
schneiden von  Profilen  und  Blöcken,  Richtpreisen  u.  s.  w. 

Alle  Arten  Hebezeuge  in  modernster  Ausführung. 

Laif-  und  Bockkrkhne,  feststehende  und  fahrbare  Drehkrihne,  l'ortalkrahne ,  Yeloclpcdkrakne, 
Werftkrahne,  Verladekrähne  amerikanischen  Systems  etc.  mit  elektrischem,  Dampf-, 
Transmissions-  und  Handbetrieb. 

Complette  Einrichtungen  für  Stahlwerke. 

Convertoren,  Tragringe,  Wcndcvorrichtuugen,  Steuer-  und  Windventile,  Bodeneinsatzwagen,  (Üefs. 
wagen  mit  Dampf-  und  elektr.  Betrieb,  Uieftpfanuen  und  Pfauneuwagen,  Coqnlllenkrähn«-, 
Klockeinsetz-  bezw.  Charglrkrähne  mit  gesteuerten  Zangen,  ßlockstripper,  elektr.  und  hydraul. 
Anflüge,  alle  Uttlfsniaschinen  bei  Mirichcranlagen  etc.  0^85 

Gufsstücke  bis  3500  Pud  in  einem  Stück.  Schmiedestücke.  Gelbgiefserei. 
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K.  &  Th.  Möller,  c .■  .. j.,  Brackwede  i.w. 

HensclNchmlpde ,  M aNcIilnenfabrilc  «ad  (ütcfnerei. 


-TS 


Spezialitäten: 


Ho  mnfmnpnkinnn    stehender   und   liegender  Konstruktion. 

Ktf  .Humrn  - Maschinen  mit  entlarvter  Ilid«r-  oder  Kolben- 
»cruebersteuerung   oder   mit    patentierter  Ventil- 
ateueruog.     Kompl.  Tranimtsslonsanlagen. 
Staub-  und  ktimdlchte 

Luftfilter. 


Dampfkessel 

bewahrter   Syleme .   «a.   4000  Stock  bij 


Reservoire,  Blechschweifsarbeiten  jeder  Ali  etc. 


7178 


J.  E.  Naeher 


Pumpenfabrik 


CHEMNITZ,  Beckerstr. 


Naeher'8 

rotirendepnmpen 

Speclalltlt  seil  30  Jahren. 

üeber  4800  Stück  geliefert. 

Für  Wasser,  dicke  und  dünne  helfe  ud  kütc 
sowie  für : 


Specialität: 

Pumpen  jeder  Art 

für  elektrischen  Antrieb. 

Specialität:  Pumpen-Anlagen 
nir  Städte,  Gemeinden,  Güter 
und 


Carl  Francisci.  Schweidnitz  (Schlesien) 

Fabrik  hoehfeuerfcster  Producte 

— —  Speciali täten,  nachweislich  im  In-  und  Auslände  bewahrt:  — 

It  Magnesitziegel  in  Normal-  und  Keilformat 

für  Siemens-Martinöfen  und  Roheinen- Mischer. 

Magnesit,  gebrannt,  Magnesitstampfmasse,  Magnesitmortel. 

I-  Dincisziegrel,  BinasmörteL 
1^  Chamotteziegel  und  Faconeteine,  Chamottemörtel.  7176 
Vertreter  für  West-  u.  SOddeutsehl.md :  Ingenieur  WHh.  Huffelmann,  Duisburg. 
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Dampfkessel-  und  Gasometer- Fabrik  Act -Ges. 


Telegramm- Adresse 
„Gasometer*. 


vorm.  A.  Wilke  &i  Co. 


(Jegrflndet  186«. 


BRAUNSCHWEIG. 
Abteilung  ftlascbinenbau :  iUcrkzcuqnumbincn.  spec.  Biccbbearbcitunas- 

rfiaschincn,  Sägen,  Stanzen,  Scheeron  etc. 


Abteilung:  Brückenbau,  Gasbehälter,  tank*.  eisenkonstruktionen. 

Hasbehälter  teder  Konstruktion  und  ttrösse. 
Hochbehälter  für  Ulaster.  Cccr.  Ammoniak  etc. 


Aussichts- 
türme, 

Rallen, 

Dieber, 
Brücken. 
Tördertürmc, 
fiochöfen- 
aerüstc  etc. 
etc. 

'S/r., 

^jgjj    Cankanlaeieii,  kompl.  Raffine- 
rien für  Petroleum.  Benzin, 
iHmmoniak.  Schmieröl,  teer, 
bester  Konstruktion 
etc.  etc.  etc. 


1 


w— »  m  itnn.  ■  s 

mmm 


;'«tl 

■  MBB 

Feinst«'  Ilefen-nzi-n        Pro^Hrte  un<l  KoftteaaiMckllf«  frei.       Kut/o  l.iiTrr/.Htcn. 


,l>,.HIi 
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Magnesit -Industrie 

■      :  Actien  -  Gesellschaft   ■■    ■  ■  = 


BUDAPEST. 

Roh-  und  gebrannter  Magnesit,  Magnesitziegel, 

Magnesitdüsen, 
Magnesitformsteine,  Chamotte-  mui  Dinasziegel. 

Mayncsittverke:  JOLSVA    \  /t,  ..  „  n 

und  NYUSTYA  j  (Vn9arn>  Gomor-Comttat). 

MäffnesUxiegel-,  C/ianwtte-  und  IHnasziegcl -Fabrik: 

B  VDA  PEST-  KÖ SANTA.  6904 


\ 


Hannoversche 

Tiefbohr-Gesellschaft 

\  Hannover. 

\ 

%      Weitgehendste  öarantieen. 


7h« 


IFapcr  $  Schmidt,  Offcnbacb  a.  m. 

Schmirgelwerk  **•   sa«  Schleifmaschinenfabrik 

8d)mirgeISCt)Ciben  für  alle  erdenklichen  Zwecke. 

8d)Ieifmasd)men  in  ca.  200  Modellen, 
sowie  alle  «Mistigen  Schleif-  und  Polirartikel. 

D.  R. -Patente  und  Patente  in  allen  Industriestaaten. 
Katalog  und  Prelnllnte  er*«"  and  fraaeo. 


.  „       M  ,  i  Höchste  Auszeichnung  für  Schleifmaschinen  in  Gruppe  IV  Maschinenwesen. 
AüSStellüll£  DÜSSelDOrf  1902:     Höchste  Auszeichnung  für  Schutzhauben  und  Staubabsauguag  in  Gruppe  X» 
  '  Gesundheitspflege  und  Wohltahrtselnrichtungen.  7061 
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Benratber  IT?a$cbmenfabrik\  Jl-6. 

Benrath  bei  Düsseldorf.  S.'S.rj^'r^ 
Bureau  Düsseldorf:  fiansabaus. 


telegr.-HJr.t  Benrathmatchintn  Düsseldorf. 
fenspr.  ^itcM.i  Düsseldorf  Ro.  2532. 


BL  rane  aller  A.rt. 

Laufkrane,  Drehkraae,  LakoanatlTkrane.  Hpllln,  Verladranlac«a,  Partalk  rane, 
Klektriaehe  Lokomotiven.  Mehlebebnhaen. 

Sämmtliche  Hüttenwerksmaschinen.  Complette  Walzwerke  und  Stahlwerke. 

Düsseldorf  mit  Goldene  Itledaille  und  Staatsmedaille.  72.M 


Hochofenformen 

aus   bestgeeignetem   Kupfer  geschmiedet,  ohne  Blechansatz, 
liefert  in  sauberer  Ausführung  als  Specialität  das 


Kupferhammerwerk 


ThL.  Martin 

KowIoW,   Station  Laband  O.-SS. 

Gegründet  1819. 
Lieferant  für  die  meisten  schlesischen  Hochöfen.  7286 

Metallgufs,  Kupferwaaren  jeder  Art,  spec.  Röhren  und  Feuerbuchsen. 


XII.  i 
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MATERIALPRÜF- 

neuer  verbesserter  Konstruktionen  D.R.G.M. 
anzeige  durch  Laufgewichts  wage  oder 
doae  und  Manometer  zur  Prüfung  von 
Tuch,  Zement  u.  s.  w.  auf  Zug-,  Druck», 
Riemen-,  hydraulischen-  und  elektrischen 
neuen    Systems,    Diagramm  •  Schreib» 


sW  Vorzüge:  Gröfate  Genauigkeit 
in  der  Anzeige,  übersichtliche  Anord 
Handhabung  und 
Ausführung  einzel- 
fache kräftige  Bau- 
Auaführung,  ge- 
gerloger  Raumbe- 
damente,  mäfsige 


MASCHINEN 

und  b.R.P.  a.  fOr  jede  Zugkraft  Kraft- 
selbsttätig  durch  hydraulische  Mefs- 
Metallen,  Hanf-  u.  Drahtseilen,  Leder. 
Biegunga-  u.  Scherfestigkeit,  für  Hand-, 
Betrieh  mit  oder  ohne  Dehnungsmesser 
apparat  u.  s.  w. 


uud  dauernd  höchste  Zuverlässigkeit 
nung,  leichte  Zugänglichkeit,  bequeme 
m  sehest  mögliche 
«er  Versuche.  Ein- 
art,  sorgfältigste 
ringst  e  Abnutzung, 
'darf,  keine  Fun- 
Preise. 


Ferner  empfehlen  unsere  Speztalerzeugnisse  in : 

WÄGEMASCHINEN 

bis  zu  jeder  GröTse  und  Wiegekraft  für  alle 
Zwecke  der  Industrie,  des  Handels  und  der 
Landwirtschaft,  insbesondere : 

Gleiswagen  ohne  Gleisunterbrechung 

mit  selbsttätig  wirkender  Vorrichtung  zum  stofs- 
freien  Befahren  in  Wiegestellung 
nach  D.  R.  P.  84  357, 
IJ1   [wovon  ca.  400  Stück  im  Gebrauch. 
—  Druckschriften  auf  Verlangen  kostenfrei.  — 

DÜSSELDORFER  MASCHINENBAU  -  ACTIEN  -  GESELLSCHAFT  vorm.  L  Losenhausen, 

DÜSSELDORF-GRAFENBERG.  7300 


Actiengesellschaft  Laachhammer 

in  Lauchhammer,  Provinz  Sachsen, 

empfiehlt : 

Neuer  Federregulator 

t  Blattfederregulatoren),  Patent  Proell  Nr.  98242,  nach  Fig.  1 
mit  1,5  bis  24  kg  Verstellungskraft  hei  1/60  Umdrehungs- 
andernng.  Gröfate  Energie  bei  geringstem  Gewicht  und 
Volumen.  Dr.  Proells  Gewichtsregulatoren ,  Federregula- 
toren. Regulier-  und  Absperr- Apparate. 

Drehkraft-  Regulator, 

System  Fischinger  nach  Fig.  2.   Mittlere  Verstellungskraft 


bei  2  %  Umdrehung! 

Wirkung  2.3 

Regulatoren  •  Patent 

nacb  Fig.  8  und  zwar: 

Regulator  mit  Feder-  und 
Gewichtsbelastung 

mit  0,3  bis  43  kg  Verstellung? kraft 

bei  1/50  Tourenschwankung. 
Grofse  Empfindlichkeit  und  grofser 
Hub. 


Änderung  ohne  Beharrungs- 
bis  18,8  kg. 

C.Wendel  Nr.  112380,  120  910 

Regulator  mit  Feder- 
belastung 

mit  0,5  bis  29  kg  Verstellungskraft 

bei  1/50  Tourenschwankung. 
Gröfste  Empfindlichkeit  und  grofser 
Hnb.  6729 

)K  rtotptkU  auf  Wunsch  kostenfrei.  K 
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ERNST  SCHIESS 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei 

DÜSSELDORF  OBERBILK.  ,900Sr 

Werkzeugmaschinen  aller  Art  für  Metallbearbeitung 


von  den  kleinsten  bis  zu  den  allergröfsten  Abmessungen, 
insbesondere  auch  solche  für  Hüttenwerke  und  öchifFTbou. 
(»iilMKtüolto  in  Elisen 

bis  zu  50  000  kg  Stückgewicht,  roh  und  bearbeitet. 
Kante  Lieferanten. 


Goldene  Staatsmedaille  Düsseldorf  igoa. 


6892 


#,Wnix=$cbne!ldreb$taM,  %v 
ist  heute  unbestreitbar 

der  leistungsfähigste  Stahl  zur  Schnell  arbeit, 

als:  Drehmesser,  Fräser,  Bohrer,  Matrizen  etc. 
Schmiedung i \  jn  Weifg  lüh_HiUe  Nor  2  Beispiele: 

Härtung:      i  "  '    auf  gehärteten  Nickelstahlpanzern  8,6  m  1  Schnittgeschwindig- 

Abkühlung:  durch  Luft.  auf  harten  Fl ufsstahl wellen  ...  65  „  J    keit  pro  Minute. 

Phönix-Stahlwerke  Joh.  E.  Bleckmann 

M  iirzzusohlaff  (Steierrnark). 
Vertretungen: 


Clemens  Neukirch,  Berlin;  J.  von  Schlichen,  Hamburg;  Em.  Katzenberger  Nach  f.,  MUnchen; 
Chr.  Schenk,  Stuttgart;  Rudolf  Berthold,  Zittau;  W.  Stromberg,  Hagen  i.  W. 

Ingenieur  L.  Goebel,  Düsseldorf.  6958 
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Hering-Kessel 


Wasserrohrkessel  mit 
*  Oampfflberhitzer  * 


D.  R.  P. 

Iqm  Heizfl.  erzeugt  stündlich  20-  25  kg  Dampf  von  350  -400' C 

bei  70   80  '>  Nutzeffekt. 

Flammrohr-  und 

Doppel -Kessel 


für  stark  wechselnden  Dampfver- 
brauch  besonders  geeignet. 


rollendester  Konstruktion 
mit  oder  ohne  Überhitzer 


Wasserreiniger 

System  „Breda" 

Dampfüberhitzer 

6998 

Patent  „HERING' 

fabriziert  und  liefert   auf  Urund 
30jährigfr  Erfahrung 


A.  HERING.  G.  m.  b.  H.,  Kessel-  u.  Maschinenfabrik,  Nürnberg. 


CARL  KLINGELHOFFER 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei 
GREVENBROICH,  Rheinpr. 

Werkzeugmaschinen  aller  Art 

in  gediegenster  Construction  und 
sauberster  Ausführung  für : 

Maschinenfabriken, 
Eisenbahn-,  Artillerie-  und 

Reparaturwerkstätten, 
Locomotiv-  und  Waggon- 
fabriken, 
Schiffswerfte, 
Brückenbauanstalten, 
Hütten-  und  Stahlwerke  etc. 


Drwhhänke  mit  Zog-  jgj 

Loltxplndel ,  In  besonderer 
Abthellnng  hergestellt,  »tele 
rerrlthig  oder  la  Arbelt. 
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RHEINISCHE 
CHÄMOTTE;  DND  DINASWERKE 

K  Ö  LN  a.  Rh.  gx. 

Fabriken  in: 

Eschweiler  bei  Aachen  (nm.  6.  Lütgen -Borgmann  Q.  m.  b.  H.),  Ottweiler  (Bez.  Trier), 
Bendorf  (Rhein),  Mehlem  (Rhein),  Siershahn  (Westerwald), 
Hagendingen  (Lothringen). 


FEUERFESTE  STEINE 

 ALLER  ART  —  

besonders  Chamottesteine  für  Hochofen,  Winderhitzer, 
Kohlenstoffsteine,  Oinassteine  für  Martinofen  (Marke  „Luetgen") 

und  für  Glashütten  (Dinas  I). 


Die 

Bauabtheilung 

in  Köln 

(vormals 
G.  Lütgen- 
Borgmann) 
übernimmt 


die 

Herstellung  von 

Fabrik- 
schornsteinen, 

Kessel- 
einmauerungen 


u.  s.  w. 


6906 


.  Kaltsägen 

~^3F&  empfiehlt 

zum  Kaltschneiden  von  Eisen,  Stahl  und  Metallen 
aller  Art  die 

König  friedrieb  HucjustRüttc 

4  Potschappel  b.  Dresden.  7266 

Repräsentant:  Ingenieur  Heinrich  Storck,  Düsseldorf. 
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OERING  6  Co.,  Düsseldorf 


O  u  kkm  (  n  Ji  1  tv  ©  r  Ii: 


fertigen: 

Martinstah  I- 
Formgufs 


bis  15  000  kg 
Stückgewicht 


für  Walz-  nnd  Hammerwerke : 
Spindeln,  Muffen,  Einbauatücke ,  Walzenstanaei ,  Kammwalzen,  Zahnrader,  Sattel, 

Hammerbare  etc.  etc. 

Für  Maschinenfabriken,  Schiffs  werft.«»,  Brflckenbananstalten,  Elektrizitätswerke: 

Zahnrader,  Bagger-  und  Schiffstheile,  Pumpentheile,  Kesaeltheile,  Polgehauae, 
Prefscylinder,  Brückenauflager,  Pendel,  Steinformen,  Rader  und  Radsatze  etc.  0695 


Maschinenfabrik 


Wi  esch  e&  Schar  ffe 

TRANKFURTa 


Eisengiessere 


7172 


-73, 


«Äft»  PintoeA,  J£Ü£.  ° 

empfiehlt  sieh  zur  Ans! flhrnng  von  Reparaturen  an  defecten  Gnfs- 

StflckeD  jeder  Art,  wie  von  Dampfcylindern,  Achsbuchsen,  Kuopelstangen, 
Schieberkasten,   Pleuelstangen,   Schiffsschrauben,    Ventilgehäusen  u.  s.  w. 

mittels  des  elektrischen  Giefsverfahrens  Patent  Slavianoff. 

Vorherige  Anfragen  möglichst  mit  Skizze  erbeten.  7024 
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Aktiengesellschaft  Isselbnrger  Hätte 

Gegründet  Vormals  J°hann  Nerin9  ßÖöel  *  C°«  600 

1795.      zu  IflMiel l>iirg;  am  Niederrhein.  Arbeiter. 


Bergwerks -Maschinen,  als  Fördermaschinen,  ober-  und  unterirdische  Wasser- 
haltungsmaschinen in  jeder  Ausfuhrung,  mit  Dampf-  und  elektrischem  Antrieb  bis  zu 
den  grtf/sten  Abmessungen. 

Pump -Maschinen  für  Städte  und  industrielle  Werke. 

Betriebs -Dampf- Maschinen  jeder  Art. 

Vorzügliche  Referenzen  von  angesehenen  Bergwerks -üeselischatten  und  Behörden. 
Ingenieurbesuch  auf  Wunsch  kostenlos. 

Feruis'sche  Pumpenyentile. 

Maschinenteile  jeder  Art  bis  zu  den  grölsten  Dimensionen,  roh  und  bearbeitet, 

7178 


J.  A.Topf 

&  Söhne 

Erfurt  38. 

Berlin  >  Breslau 
Köln  a.  Rh.  ♦  München 


Regulier- 

Schutt-Feuerungen 

für  Braunkohlen,  Briketts, 
Torf,  Lohe,  Holzabfälle  etc. 


Regulier- 

Planrost-Feuerungen 

mit  Luftautomat  D.  R.P. 
Hauptsächlich  für  Steinkohlen. 


Rauchverhütung 


Locomobil- 

=  Vorfeuerungen 

für  minderwertige  Brenn- 
materialien. 


Unterwind- 

Feuerungen  = 

für  Steinkohlen-  und  Koks- 
Abfälle.  7019 
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Oberschlesische  Kessel  -^rVerke 


B.  Meyer      6.  m. 
Wasserröhren  -  Dampfkessel. 


Dampf  -Ueberhiizer 


b.  H.  Gleiwitz. 

Specialitatent 

<  i  r  <  nhii  long  -  Watuier  - 

rolirliOHHel  bli  «00 qm  Heizfläche 

und  15  Atta  Bctriobidruck. 

2.  Nectional  -  Sicherheit« - 
KohrenkeBsel  unter  b«wobjstco 

rUunicn  auhtellbar,  bli  150  qm. 

Circulatlons  -  Sieder  • 

kCMSel  (Katteriekeaiel)  bU  2W  qm 
und  15  Atm.  Bctriebidrock. 

Dampf  Überhitzer  <t>.  r  -p. 

u.  Aiulandpat.)  MM  nahtlosen  RohrKhlao- 
(rn  mit  ©  Qu«r*chnitt  und  Drall,  mit 

<  :/•  n-r  Kruerun-,  oder  elnfebaut  in  die 
KeueliUce,  für  all«  Kute Limite me  tct- 

wendbar. 

Ikampflteasel  •  Feuer  - 

Hilgen  für  jede»  Brennmaterial,  «P«- 
cirll  rmuchloae  Feurrungtanlagea 

SchwelHsarbelten  aller 

Art  al>  Röhren  and  KohrfaconJ 
für  Oaa-,  Wa»a«r-  und  Iun.jfl.  it.me-n  bli 
2  Meter    I>rotr     It  «►  Ii  r  r «» Ii  I  «'II. 

TraniportcfasM,  Betörten,  Wlndkeaael, 
Halten,  Kaaea  u.  •.  w. 


Hoerbiger  &  Rogler,  Budapest  V. 

Telegramm  -  Adresse :  Constructeur  Budapest. 

Gebläsemaschinen 
Compressoren  und  Pumpmaschinen 

Bauart  Hoerbiger -Rogler 

zur  unmittelbaren  Kupplung  auch  mit  raschlaufenden  Betriebsmaschinen,  insbesondere  mit 

Gaskraftmaschinen  und  Elektromotoren. 

Abgabe  von  Licenzen  an  Maschinenfabriken  für  den  Bau  obiger  Maschinen; 
lieferung  von  Constroctions-  und  Werk  statte  -  Zeichnungen  ; 
Lieferung  completer  Yentilgarnituren ; 

Lieferung  completer  Maschinen  obiger  Art  nach  Landern  ohne  Licenzabnehmer. 
Unsere  Constructionen  sind  in  allen  Industrie- Ländern  patentrechtlich  g esc hü tat 

Auskünfte  werden  bereitwilligst  erthcilt  und  Vorprojekte  kostenlos  ausgearbeitet.  69S2 


Die  Witkü witzer  Bergbau-  und  Eisenhuttengewerkschaft 

in  Witkowitz  (Mähren) 
(Abtheilung  Gufsstahlfabrik) 


liefert  bei  kürzesten  Terminen  Iiis  mm  St  Uckgewichte  top.  80000  kg 

Stahlfapongufs  und  Fapon-Schmiedestücke 

'  roh,  geschroppt  oder  fertig  bearbeitet 
aus  Martin-,  Tiegel-  und  Nickelstahl,  für  Walzwerke,  Hammerwerke,  Maschinenfabriken, 

Locomotiv Fabriken,  Mühlen; 
Elsenliahnbedarf  und  Schiffbau,  Elektricitltswerke,  Berg*  und  Hüttenwerke. 

Ale  Hpecialitüt  werden  erzeugt: 
Locomotiv-  und  Tender-Räder  aus  Flufseisen-Faconguft,  Walzen,  Steven, 

geschmiedeter  und  gezogener  Nickelstahl.  7211 


♦ 
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JÜNKERATHER  GEWERKSCHAFT,  JÜNKERATH 

(Rheinland). 


Coquillen. 
Complete  Walzwerke 

mit  Rollgängen,  Wippen,  Warmsägen,  Schieb- 
und  Wendeapparaten,  Schleppvorrichtungen 

D.  ft-P.  116  586. 

Elektrische  Locomotiven. 
Hydraulisch  oder  elektrisch  betriebene 

Pressen,  Aufzüge,  Winden,  Spills. 

Hydr.  Accumulstoren  etc. 


Eisengufs.    Stahlformgufs. 


Gefäfse  und  Apparate  für 

Chemische  Fabriken.  ^ 

hocnokn-  und  Cowpcr-flrmaturcn. 

Verbesserte 

Amerikanische  Schlackenwagen 

D.  R.-P.  116  254  u.  121418. 
Rohoigenpfannenwagen. 
Converteranlagen. 
StanlgrleiswaareiL. 

—  Maschinenfabrik. 


Bearbeitete  Qnlsstflcke 
bis  80  000  Kilo. 


Jährliche  Prodoctlon  der  Glefserelen 

«her  10000000  Kilo.  6791 


Enke's  Präcisions-Gebläse. 

Erstes  Gebläse  gani  ans  Elsen,  ohne  IMchtungsmasse. 

Vorzüglich  bewahrt  für  Cupolöfen,  Schmiedefeuer,  Sandstrahlgebläse  und 
andere  Zwecke,  bis  su  Wind  pressungtm  Ton  3  Meter  Wassersäule. 
An  bedeutende  Werke  8,  5,  9,  12,  14  und  18  Stück  geliefert 


Enke's  Verbund -Ventilator  ™ 

für  Pressungen  bis    I  .">< »  mm  Wassersäule. 

Enke's  neue  rot.  Pumpe.™ 

Beste,  langjährig  erprobte  Pumpe  für  alle  Flüssigkeiten. 
Usber  5000  Pumpen  meiner  Systeme  bis  15  000  Lit.  pr.  Min.  im  Betriebs. 
J&~~  Zengnlsse  Ober  18  jihx.  Tag-  u.  Naebtbetiieb  inr  Verfügung. 
!I!  Neuconstruction  mit  patentirten  Verbesserungen  U! 


Pumpen  mit  directem  elektrischen  Antrieb. 


Carl  Erike, 


Ma*rhini>n- 
f  abritt. 


Schkeuditz  b.  Leipzig. 
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fTiuptrlBmen  von  1300,  900,  800,  600.  500  mm  Breite, 
«eit  Jahren  i.  Betrieb. 


Zweiggeschäft  in  Magäebnrg. 

Oertgen  &  Schulte,  Duisburg 


Fnbrik  «-hem.  t«*oln».  Produot4>. 


✓5  O» 


^>  F 


E 

5Lcx  c  ^  B  J2 


F.  A.  Banzhaf,  Köln  a.  Rhein 

Eisen-  und  Metallnandlung  en  gros 

unterhalt  grofaea  Lager  in:  FaconeiBen  und  Metall  blechen  aller  Art.  Stabeisen, 
IlHtidetaen,   /i«rleiRtenei*en,  (Jufswaaren,  Nteyerincheui  («ufsstahl 

von  Uebr.  Böhler  &  Co.,  Wieu. 

  tSpooialitAt;   

MaHrhinen  zum  geräuschlosen  Abschneiden  von  Doppel  [  '  und  I  I  El  wen  etc. 

Viele  Maschinen  im  Betrieb. 
Broschüren   und  Zeugnisse  stehen  zu  Diensten.  IM 
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 Allererste  Referenzen  laut  Katalog.   

Beispiellos  «t.d  «•  Erfolge 

der  Hebezeug- Fabrik 
Gebr.  Bolxani,  BorllO  HL  4,  Invalidenstr.  118, 

mehr  als  450,000  Hebezeuge 


Aenfserst  prompte  Bedienung 


wurden  nachweisbar  in  cil*C&  XO1/*  JTfthren  Ton  ihr  geliefert. 

mifBige  Preise  fflr  höchBtklaaaiget  Fabricat  —  a?i-ör»t«s 
Arbeiten  mit  Bolzani -Hebezsugea  Infolge  der 
patentierten,  rorxnglirhen  Bremsen  daran  machen  den  ron  keiner  anderen  I 
Fabrik  in  gleicher  Zeit  auch  nur  annähernd  erreichten  Absatz  erklärlich. 


Prämiiert  auf  jeder  beschickten 


Krahne  und  Laufkatzen 

für  Hand-  und  Elektro  •Betrieb, 

ri     i  ( Schrauben-Flaschenzüge 

rl&SCilBIIZUDB !  mH  ■"h,BrwB«kuw|ua«. 

(pafnu)       1 6ufsstahl -Zahnrad-Züge 

\      vlt  Victoriel  ■  Brem  iku  p p I umy 

und  andere  Hebewerkzeuge  fertigen  erstklassig 

t  Gebr.  Bolzani.  Berlin  N.  4. 


Die  Kaiserlich  Deutsche  und  andere  Marinen,  der  Norddeutsohe  Lloyd,  Königliche  Militär- 
und  Eisenbahn -Werkstätten,  Welt* Etablissements  wie  Fried.  Krupp,  u.  a.  w.  arbeiten  mit  den 
Hebezeugen  der  Firma  Gebr.  Bolzani. 


Zu  lesen  von  WertI 

Unsere  Gufsstahl- Stirnrad- Flaschenzüge  (auch  die  entsprechenden  Laufkatzen) 
bieten  —  wie  jedem  Fachmann  ohne  Weiteree  verständlich  —  um  circa  */»  mehr 
Arbeite-  bezw.  Nutzeffect  als  jedes  Schrauben -Flaschenzug-Fabrieat;  dabei  nehmen 
unsere  Oulsstahl- Stirnrad -FlasohenzOge  (und  Laufkatzen)  riel  weniger  Höhenraum 
ein,  als  jeder  entsprechende  Schranbenflaschenzug,  auch  noch  weniger  Höhenraum, 
als  das  ror  Erseheinen  unserer  Stirnrad'Flaschenzüge  kürzeste  System  „Moore0. 
Bei  dieser  durch  jeden  unserer  Stirnrad- Flaschenzüge  und  der  entsprechenden  Lauf- 
katzen bewiesenen  Sachlage  ist  es  —    ohne  Weiteres  beweisbar  —  61116  thfttr 

sächliche  Unrichtigkeit  im  Sinne  des  Gesetzes  über  unlauteren 

Wettbewerb,  wenn  Schrauben  -  Flaschenzüge  zum  Nachteil  nicht  unterrichteter 
Interessenten  mit  den  Superlativen:  „Höchster  Nutzeffect  —  kürzeste  Baulange"  — 
angepriesen  werden,  es  trifft  dies  nicht  einmal,  soweit  nur  Schrauben- Flaschenzfige 
angeblich  in  Frage  kommen,  zu,  denn  unsere  Schrauben -Flaschenzüge  stehen  in 
Baulänge  und  Nutzeffect  mindestens  keinem  anderen  Schrauben- Flaschenzug 
nach,  wofür  jedes  solcher  Hebezeuge  von  uns  den  Beweis  erbringt.  6915 
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CO 


Dampfkessel, 

auch  (Vir  Ofenabhitze. 

Imm' ii  bauten  für  Gruben 
und  Hüttenwerke. 

SellschelbengerUste.  Amerikan.  Kipp 
tulzUge.  Otengerüste.  Ofenpanzer. 
Ofenmlntel.  Einlache  und  doppelte 
GichWerschlUsse.  Transporteinrichtungen 

behaiter  für  Erz  und  Coaks. 
Winderhitzermantel.   Wind-  u.  Gas-Leitungen 

Gatreinigungsanlagen.  Stahlwerkshallen. 
Pfannenwagen.    Plannen  •  Elevatore  n . 

Convertermantel.    Olen-  und 
61*43  Generatoren  ■  Mantel 


He 

Fabrik  für 


CO 

c  m 


m 


inr.  Stähler 

Dampfkessel  und  EisenconstroctiODen 

Weidenau  a.  d.  Sieg  und 
Niederjeutz  i.  Lothr. 


Düsseldorfer  Krahnbaugesellschaft 

Liebe- Harkort  m.b.H.,  Düsseldorf- Ober  Cassel. 

Krahne 

jeder  Art,  Chargier-  und  Gierskrahne  eigener  Bauart, 
Hellingkrahne,  Werflkrahne,  Verladevorrichtungen  für 
Kohle,  Erze  und  Getreide,  Hochöfen-Aufzüge,  Gichtglocken- 
Hebemaschinen,  sonstige  Hebemaschinen.  6965 
Zahlreiche  Ausführungen.  —  Erste  Empfehlungen. 

Düsseldorf  1902,  Silberne  Medaille  für  Krahnbau. 


Pfälzische  Chamotte-  u.  Thonwerke  A.-G.  Eisenberg 

in  Grünstadt,  Rheinpfalz 

empfiehlt  ihre  lio<*lif  euorfowt  <-i»  Piroclucte  für  Eisenhüttenwerke 

mit  einem  Ali  0» -Gehalt  bis  zu  45  t.  H.  je  nach  Verwendung  und  zwar  für 
Hochöfen,  Cowpers.  Stahlwerke,  Gasöfen  und  dergl. 

Snuru  Steine  für  Puddel-  und  Schweifsöfen,  Cokesöfen, 
Siemens  -Martin-  Oefen  etc. 
Ferner  Chamo tto-  nnd  H>iaacuBinöi*tel ,  Feaercemeat,  Stahlformmasae ,  rohe  ui 
gebrannte  Thone.    Ausgüsse,  Stopfen,  Hachsen,  Steigrohre  aad  K&naletelae 

für  Stahlgo/a,  poröse  Steine  für  Windleitungen  etc.  7185 
Anfragt*  ternitn  bereittcilligst  btanttcorUt.  «$•   Telegr.-Adr.:  Palatinn,  QrünstadtpfalB. 


Digitized  by  Google 


15.  Juni  1903. 


„STAHL  UND  EISEN." 


Nr.  12. 


85 


Vereinigte  Königs-  und  Laurahütte 

Ittien-flesellschaft  für  Bergbai  und  Hflttenbetrieb 

BERLIN. 


wooo. 


Kohlengruben : 

Gräfin  Lauragrube, 
Laurahlrrtegrube, 
Dubentkogrube. 


Hüttenwerke: 

Königjhütte,  LaurahUtte  in  ObertchL 
Katharinahlltte  b.  So«nowic«  i  i™ 

Rusjlech 

Blachownia  b.  Czenstochau  I 


Steinkohlen. 
Rohelsen  (Puddel, 
Giefeerei). 

Handelselsen  aller  Art  in  Schweift-  und  Flufs- 
eiaen,  Stabeisen,  Universaleisen,  Facon- 
eisen  nach  eigenem  und  Deutschem  Normal  - 
Profilbuoh. 

Handelsbleche  aller  Art  in  Schweifs-  und 
Flu&eisen,  Kessel-,  Reservoir-,  Riffel-, 
Schiffs-,  Well-,  Sturz-  und  Feinbleche. 

Röhren,  gewalzte,  auch  verzinkt,  aus  Schweifs- 
und Flufseisen. 

Yerzlnkerel. 

Stahl  -Facongnfs  aus  Martinstahl,  für  Eisen-' 
bahn -Bedarf,  Schiffbau-,  Locomotiv-  und 
Maschinenfabriken,  Walzwerke  u.  s-  w., 
roh,  gegossen  oder  bearbeitet. 
ElsengnfRwaaren  aller  Art,  als  Bau-  und 
Maachinengufs,  Walzen,  Platten,  Rost- 
stabe u.  s.  w. 
Guterwagen  für  Normal-,  Schmalspur-  und 
Feldbahnen,  als:  eiserne  Kohlenwagen, 
Kalkdeckel  wagen,  offene  und  gedeckte 
Güterwagen,  Kessel-  und  Bassinwagen  zum 
Transport  von  Theer,  Petroleum,  Spiritus, 
Sfturen  u.  s.  w.,  Bierwagen,  Rollböcke  zum 
Transport  von  normalspurigen  Wagen  auf 
Kleinbahnen ,  BAhnmeisterwagen ,  Erd- 
transport- und  Kippwagen. 
Personenwagen  für  Klein-  u.  Stra/senbahnen. 
Etsenbahnmaterlal  für  Haupt-  und  Klein- 
ais: Eisenbahnschienen,  eiserne 


Maschinenbauanstalt: 

EintrachthUtte, 

bei 

Schwientochlowib. 

Schwellen,  Unterlagsplatten  und  Laschen, 
Achsen,  Bandagen,  Radsterne,  compl.  Rad- 
sätze, Waggonbuffer,  Zughaken,  Bremsen, 
Schrauben-  und  Sicherheits- Kupplungen. 
Fertige  Gleisjoche  für  Feld-  und  Industrie- 
bahnen, eomplete  Weichen  und  einzelne 
Theile  derselben,  wie  Weichenzungen, 
ZungendrehstÜhle,  Radlenker,  Stahlgufs- 
und  Schienen-Herzstücke,  Weiohenplatten, 
Weichenbücke  u.  a.  w.,  Gleiskreuzungen. 
Elsen co nutrnctlonen  aller  Art,  als:  Eiserne 
Brücken  bis  zu  den  gröftten  Stützweiten, 
Dacher,  Hallen,  Förderthürme,  Separations- 
Anlagen,  Hochoferigerüste,  eiserne  Schacht  - 
ausbauten,  Drehscheiben  u.  Schiebebühnen, 
sowie  alle  sonstigen  Eisenoonstruotionen 
nach  eigenen  und  fremden  Entwürfen. 
Dampfmaschinen  aller  Art  (Förder-  und 
Wasserhaltung« -Maschinen  etc.).  Alleinige 
Ausführung  des  Baumann'schen  Sicher- 
heitsapparates  für  Fördermaschinen. 
Dampfkessel. 

Reservoire,  eiserne  Schornsteine  und  sonstige 

Grobblecharbeiten. 
Faconschmledestflcke  (in  Gesenken  geschmie- 
det oder  geprefst). 
Maschinelle  Gmbei- 

Steinkohlen  •Theer. 


Benzol. 


<5*94 


Kripr  $  Tbsscti,  Bannover 

Specialfabrik  für  €upolöfcit 
f)0Cl)druck-6cblä$Cund6ic$$crci  Apparate 


Zerlegbare  Rleitt -CUpOlÖfett,  D  R.  6.  Hl. 

fir  Cenpergiessereie»,  Quaiiiätsgim,  sowie  zun  Rcducircn  vor 
■r-  BieftücRstäiiden  etc. 

*  -  entwirre  und  Gicsscrci-flniaflcn  Kostenfrei. 
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Ferrolegfrungen  jj Art  ™ Fermhrom-  Fw™mM«u 


Spiegeleisen,  insbesondere 


als  Specialität 


fjocbprocentiges  FerrosiUcium 


20,  25,  30  und  50  %>  Si- Gehalt,  ferner 


1 


Quatitats^Roljeisen  "*  ^STJÄT ünd 


7079 


liefern  jederzeit  zu  billigsten  Marktpreisen 

Pollitzer  &  Wertheim,  Wien  H/2. 


Dürcncrmctallwcrkcjr -e. 

(vorn.  Rupcrtz  *  Rarkort) 

la  DQreil.  Rheinland 

Giefsereien.  Walzwerke,  Ziehereien,  Pressereien, 
Mech.  Werkstätten 

empfehlen  ihre  seit  langen  Jahren  im  Maschinenbau 
bewährten  Special  •  Legirnagen 

Qurana- Metall  und 


Phosphor- Bronze 


von  unerreichter  Festigkeit  und  Dehnung  in 

Form  von  Blechen,  Stangen,  Draht,  Stanz- 
und  Preis -Stücken,  Schmiede-Stücken  bis  zu 
gröfsten  Gewichten. 

Unsere  Special-Legirungen  finden  vorteilhafte 
Verwendung  für  stark  beanspruchte  Gegenstände, 
die  aus  nicht  rostendem  Material  hergestellt  und 
widerstandsfähig  gegen  saure,  alkalische  und  Salt- 
Lösungen  sein  müssen,  z.  B.  Kolbenstangen,  Plung«r, 
V.nUl.plndeln,  Schraube»,  Muttern.  Stehbolzen,  Wellen, 
glatt  und  gekröpft,  n.  s.  w.  u.  s.  w. 

Oafsstficke  in  allen  Legirungen,  roh  u.  bearbei  tet. 

Walsenlager  aus  bester  Phosphorbronze. 

Bestes  Lager- Welfsmetall  für  höchste  Belastung 
und  gröfste  Geschwindigkeit. 

Blöckehen  und  Barren  zum  Selbst- Giefsen  und 
Auaschmieden. 

Beschreibungen,  Preislisten  u.  s.  w.  auf  Wunsch  kostenfrei. 


Gebr.  flow aldt's 

•  elbstwir  kende 

Metall- 

für  alle  Sorten  von 


Bereits  über  48  000 
in  Betrieb  bei  Dampfschiff« 

und  Fabriken. 
Näheres  durch  Prosped* 
bei 


JasiusStalilschmidl 

CR  EU  Z THAL  '/Wesif. 
6t  heyharnrnQ-y. 


->>^  '  'e?rctirc  ;u  Ti>>bDhrjnoen 


ina  eonshoen  Zwbc 


Geschmiedete 

Hochofenformen, 

Kühlkasten,   Kühlplatten  etc. 

  Walzenlagfer,   

Metallfacongufs  jeder  Legirung 
liefern  nur  I  »•  Qualität 

Westfälische  Metallwerke,  Goercke  &  Co 

Annen  i.  "W.  6928 
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Otto  Froriep,  Rheydt  (Rheinpr.) 

Werkze  ugmaschinen 
aller  Art 
für  Metallbearbeitung 

bis  zu  den  gröfsten 
Abmessungen. 


Horizontale 
Bohr-  und  Fräsmaschine 

mit  200  mm 
Spindeidurchmegaer. 


Dolomit. 

Wir  liefern  von  unserer  Abtheilung  Letmathe  s 

<>1 1  <1  oloil I i  t   in,t  flber      °'°  fc°Mensaurer  Magnesia  (Mg€0() 

—        -     .     -  -  -  und  unter  1  0  „  Kieselsaure,  forner 

ShiterdoloiII  i  I    ungemahlen  und  gemahlen,  mit  Aber  88% 

-     -    Magnesia  (MgO)  and  anter  8 Kieselsäure. 

Rheinisch  -  Westfälische  Kalkwerke 


Dornap. 


6672 
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Maschinenfabrik  und  Kesselschmiede  vorm.  Albert  Neve,  Wilde  8  Co. 

Aci.-Cns.  in  TAGANROG  (Rufsland) 

1  ie  f ert 

Eisenguis  jeder  Art  bis  2000  Pud  in 

einem  Stück. 
Dampfkessel  aller  Systeme,  speziell 
Cornwallkessel,  Batteriekessel,  Röhrenkessel, 
comb.  Röhrenkessel ,   rerticale  Röhrenkessel, 
System  Lschapelle  &  Fleld,  Ueberhltcer,  Tor* 
wflrmer  und  Economlser.  Hydraulische  Xletang 
and  pneumatische  Verstcmmang. 
Hochofenanlagen,  Förderkasten,  Riemenscheiben, 
Waggonets,  Dachconstractlonea,  Hebekrthne  aller 
Systeme,   eiserne  Reservoirs,    Säulen,  Trauer, 
Kesselschmiedearbeiteii  jeder  Art 

— —    1SOO  Arbeiter.  ■ 
Vertreter  für  Deutschland:  A.  H5lder, 

Berlin,  Frledrichstralae  216.  «768 


Dampf  kesse  If  ab  riken 

Jacques  Piedboeuf,  q.  m.  b.  h., 

Aachen,  Düsseldorf  und  Jupille  (Belgien) 

gegründet  1812  —  liefern 

DamofkeSSel  aUer  bewährten  Systeme,  speciell  örofswasser- 
r  —  raumkesse)  ffir  hohen  Druck. 

Neu!  Piedboeuf'sche  Zugabsperrung,  D.  R.  G.  M. 

Einfachste,  sicherste,  bequemste  und  billigst«  Einrichtung  für  alle  Ein-,  Zwei-  und  DreiaammrohrkeaaaJ  • 
verhindert  die  schädliche  Abkühlung  der  Feuerung  und  des  Kessels  durch  Einströme. n 

kalter  Luft  beim  jedesmaligen  Oeffnen  der  Feuerthür, 
'vermindert;  die  Rnneht)ll<lunfr.  7164 

Z    THONWERK  BIEBRICH  \ 


ACTIENGESELLSCHAFT 

Biebrich  am  Rhein. 


l 

%    Dachfeuerteste  Producte.  + —    Säurebeständige  Fabrikate.  5 

£  Bau  completter  Ofenanlagen.  6990  £ 


onstruetionsbureau  ©fe^ 
Tümmler,  Stammschulte  &  Co. 

Schwientochlowitz.  Oberschlesieo. 

Einrichtung  von  Bergwerks-  und  Hüttenanlagen. 

Lieferung  von  Plänen,  Kostenanschlägen  und  Detailconstructionen  für 

Hochöfen,  Stahlwerke  und  Walzwerke.  71I7 
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Bcnratber  maschinenfabrik 

J1ktien-6e$e1lscDaft 

nA411tl*L  u.j  wv ?i * aaI/Ia m&     Ceieara««  •  JMwm  i  Maschinenbau  Benrath. 

oCtiraiD  bei  Düsseldorf»    Tern>pr«»  *n>cMu>$>  Benrath  nut, 

Bureau  Düsseldorf:  ljan$abau$-  Benrathmaschmcn- Düsseldorf. 

Ternjprcch-flnjchiu«:  Düsseldorf  Hr.  2532. 

Ausstellung  Düsseldorf  1902t  Goldene  Itledaille 
und  Staatsmedaille. 


Abteilung:  Hüttenwesen. 

fl.  ffcchofen-JInlagen. 
fiochöfen  aller  Art.  •  Winderhitzer.  •  flichtglocken  und  Aufzuge.  *  €rz-  und 
Koks-  Transport  Vorrichtungen.  •  Koheiscnqicssmaschinen. 

B.  Stahlwerk«. 

mischer  in  grtssten  Ausführungen  mit  oder  ohne  Heizung.  •  Pfannen-  und  öiesswagen. 
öicsskranc  •  Chomas-,  Bessemer-  u.  rriartin-Stahlwerke.  •  Teststehende  und  kippbare 
martinöfen.  •  €inrichtungen  zum  Glessen  in  Coquillen  nach  deutscher  oder  auierikan. 
Itlethode.  m  Cicfofenkränc.  •  eoquillen-flbstreifer. 

e.  ttlalzwerke. 

Block-  und  Uuioersalwaizwerke.  •  Panzerplatten-,  6rob-,  mittel-  und  feinblech- 
Walzwerke.  •  Schienen-  und  Crägerwalzwerke.  *  Ularmsägen.  •  feineisen-  und 
Drahtwalzwerke.  •  Bandagen-  und  Scbeibenräderwalzwcrke.  *  Hohrenwalzwerke.  • 
Adiustagcn.  7250 

Krane  aller  Hrt  siehe  unser  Inserat  Seite  73. 
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Kaerlicher  Thonwerke,  Act.  -  Oes. 
KAERLICH,  Post  MUhlheim,  Bez.  Coblenz 

 liefern:  


Ia.  hochfeuerfesten,  blauen  Kaerlicher  Thon 

für  Eisen-  und  Stahlwerke,  Zinkhütten  etc. 

Neneste  Analyse  von  Prof.  Dr.  Seger  n  E.  Cramer :  41,29  •/•  Thonerde,  53,42  70  Kieselsäure. 

Leistungsfähigkeit:  150000  Tonnen  pro  Jahr. 
Grösse  der  Qrubenf eider:  ca.  530000  Quadratmeter.  70« 

ab  W*i»nenthunii.       Bahnversand  ab  Urmlt«.  Export 


WA  Tlerrtck  Berlin  c.2 

CarborUndum  »l  "ä?h,8t       Diamanten  da« .härteste 
Material  und  somit  harter  als  Schmirgel 


oder  Corundum,  welche  es  mit  Leichtigkeit 
Zähigkeit  und  Schnittdauer  weil  übertrifft. 

Meine  Carborundum-  Schleifmittel  werden  vertrieben  in 
Rheinland  u.  Westfalen  durch  Herrn  Franz  Weimann,  Düsseldorf. 
Grolsherzogthum  Hessen,  Hessen-Nassau,  Bayer.  Pfalz  und  Bayern 
durch  Herrn  Herrn.  Wickert  jr.,  Frankfurt  a.  M.-Bockenheim. 
Baden  und  Württemberg  durch  Herren  Airwaerter  dt  Hepke, 
Pforzheim.  «717 

Vertreter  rar  Königreich  und  Provinz  Sachsen:  Hermann  Haetbig,  Dresden- A.,  Wiener  PlaU  1. 
für  Hannover,  Braunschweig.  Mecklenburg,  Oldenburg, 

Hermann  Flck,  Hannover.  Alte  Celler  Heer  straf  so  8. 


Aktien-Gesellschaft  für  Glasindustrie 

vorm.  Friedr.  Siemens 


DRESDEN. 


Qhamottefabriken 

in  Wirges  (Westerwald)  und  Bad  Nauheim. 

!*•  hochfeuerfeste,  sowie  säurefeste  Producte  jeglicher  Art  für  die  Hutten-, 
chemische,  keramische,  Gas-  und  Cellulose- Industrie.  mxs 


Drebstäble  für  das  härteste  materlal ! 


Mein  Werkzeug- Gufsstahl,  Qoalitlit: 


Reuspcc  ial  -  naturbart 

hat  sich  für  diese  Zwecke  im  langsamen  und  schnellsten  Betrieb  auf  das  Vorzüglichste  bewährt, 
laut  Outachten  der  bedeutendsten  Werke.   Lieferbar  in  Originalstäben  von  ca.  8  m  Liege. 


Albert  Thofehrn,  Hannover. 
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DonnersmarckhOtte 

Oberschlesische  Eisen-  und  Kohlenwerke 

Actien  -  Gesellschaft 

BRZE  O.-Ä. 

7000. 


Steinkohlenbergwerke :  eas. 

f  lammkohle,  Marke  „Concordia". 

Cokereien  mit  Hebenprodncten  -  GewloniiU: 

ßokes,  Cbeer,  Schwefels.  Jimmoni  ak, 
Benzol. 

PuddeN,  Cbomas-  und 
martln  -  Röbel  sen . 


Hochoffen  werk: 


Sammtliche  Sorten  «iclserei  -Roheiten. 
Speeialitat:  bematitc.  Spiegelcisen, 
Ferro»  Ulangan. 

Stehend  gegossene 
flanschen-  und 

bia  au  den  gröfsten  Dimen- 
80 wie  Talons  jeder  Art  und  Gröfse. 


elektrischen  Betrieb.  Compl.  Walzwerke 
für  Eisen,  Zink  und  Metalle.  Ulalzenzug- 
Maschinen.  Patentrobrwalzwerke. 
Rohrrichtmaachinen.  Seil.  u.  Ketten« 
förderungen.  Transmissionen.  ein« 
riebtungen  für  Kokereien  mit  Neben- 
produkten-Gewinnung.  Coksausstofs« 
Maschinen.  Jtufsatzvarrichtungen, 
Patent  Staufs.  Hydraulische  Fressen 

Tübbings. 

Cübbings,  yoII- 
'*  komm,  bearbeitet 


Bbhrengiefserei : 


Abtheilung  Maschinenbau 

Maschinelle  Einrichtungen  und  Apparate: 
Ulasserbaltungsmascbincn.  ober-  und 
unterirdische.  —  Pumpen  aller  Brt, 
schwunpradlose  Pumpen,  Patent  „Voit*. 
Tördcrmascbinen  mit  Dampf  und  elek- 
trisch betrieben.  Gruben  »Ventilatoren. 
Schiebebühnen  für  Seil-  und  Handbetrieb. 
Liegende  und  stehende  Betriebs-  Dampf  - 
Maschinen  m.  Schieber-  n.  Ventilsteuerung. 
Schnellläufer  jeder  Art  und  Gröfse  für 

elektrisch  betriebene  Förder=  und  ttialzwerk$=ma$d>inen 


auf  besonders  hierzu  aufgestellten  Special* 
maschinen.  (Kog uillen  aus  prima  Hematite- 
eisen.  Fertig  bearbeitete  tZallber.  und 
Bl ecb walzen  jeder  ürüfse.  BuIsstQcke 
jeder  Art  und  Gröfse,  roh  und  bearbeitet; 
besonders  maqneträder  und  Bnker- 
gehiUSC  für  Dynamos  und  Motoren. 

Kessel-  und  Eisenconstructionen: 

Dampfkessel  verschiedener  Systeme,  wie 
Flnmmrohrkes»«!,  Bsttsrls-,  Boulller-,  Titchbsln., 
ROhrenkessel  u.  s.  w.  —  Schwelfsarbeilen.  — 
Genietete  Rohrleitungen.  —  Fördergerüst«.  — 
Schachtgebaudo.  —  Förderichalcn.  —  Hochofen- 
gerUste  —  Armaturen  —  Gairelniger  —  Cowper- 
apparate. —   Aufzüge.  —  BrUcken. 


4L  Ifc-KWEmKM,  IvlTOLY^ 

Feilen-  und  Gufsstahl  -  Fabrik 

liefert  anleer  den  bekannten,  bewahrten  Feilen  tob  erreichbar  höchster  Schnittdauer  und 
Stahl  aller  Arten  als  Speeialitat  nach  Zeichnung  fertig  bearbeitete  Maschlnenthelle  (KurSsl-, 
Krwizksff-  Spurzssfsn,  Steuerungebolze« ,  Kolbenstanges ,  Spirtsln,  Rollen,  Walzen,  Kugellasfrings  o.  s.  w.) 
mit  glasharten  Arbeitsflächen  und  weichen  Einpafstheilen.  Diese  Maschinentheile  werden  ans 
einem  Specialstahl  mit  lufserer  hirtbarer  Schicht  und  welchem  Inneres)  hergestellt. 

Vorzüge: 

1.  Glasharte  Arbeitsflachen,  wo- 
durch der  Verschleiß  der 
Stücke  ein  aufserordentlicb 
geringer  ist. 

2.  Bin  Bruch  der  geharteten 
Stücke  ist  wegen  des  weichen 
Inneren  ausgeschlossen. 

8.  Nut  die  Arbeitsflächen  sind 
gehärtet,  alle  anderen  Flachen 


7« 


Vorzöge: 

aber  weich  und  bearbeitungs- 
fahig. 

Darchaus  glattes  Laufen  und 
durch  die  geringe  Reibung 
ein  aufserst  sparsamer  Oel- 
verbrauch. 

Vorzüglich  saubere  u.  genaue 
Bearbeitung  mittelst  Schleif- 
und  Polirmaschinen.  6704 


■ 
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Luftdruckhämmer 

mit  Präzisionssteuerung. 
Neueste  Konstruktion;  feinste  Referenzen. 

Friktions-Fallhämmer 

neuester  Konstruktion  mit  nach  abwärts  und 
nach  oben  gerichteten  Hebeschienen. 
Mit  und  ohne  Frizlsionsstenerang. 

Feinste  Referenzen. 

7278 

Aerzener  Maschinenfabrik 
Adolph  Meyer,  Aerzen 

(Hannover). 


Cbamottc-  und  Dinas-iücrkc  Rom  bürg  (Pfalz),  ö.m.b.  r. 

vorn.  Gebr.  Kiefer 

Homburg,  Rl.eiiipfalz 

liefern  feuerfeste  Steine  jeder  Art  für  metallurgische  Zwecke,  sowie  für 
Kesseleinmauerungen,  Ring-,  Kalk-,  Cementöfen  etc. 

SPECI ALITÄTEN: 


Hochofen-  und  Cowpersteine. 

Poröse  Steine  fQr  Helfswindleitungen. 

Pfannensteine,  Stangenrohre,  Stopfen  und 

Ausgüsse. 
Retorten  für  Gasanstalten. 
Chamottemörtel. 


Dinassteine  für  Siemens -Martinofen  und 

Glashütten. 
Quarzsteine  für  Puddel-,  Schweifs-,  Cupol- 

und  Coksöfen. 
Saurefeste  Steine  für  chemische  Fabriken. 
Dinasraörtel.  6699 


Fabrik  feuerfester  Producte 
Rudolf  König,  Annen  i.  Wesrf. 

Feuerfeste  Steine 

für  höchste  Hitzegrade. 
 Chamotte-  Muffeln  und  Form  st  eine  jeder  Art  7272 


TWigruM-ifasN: 

Re  leb  wild,  London. 


ÄÜGÜST  REICHWALD 


London  E.  G. 

Flnebury  Pavement  Houae. 


Newoastle-on-Tyne 

D.  Lombard  Street. 


Alleiniger  Repräsentant  in  Groll-  (  Fried.  Krupp  1  Gufsilahrfabrik),  Esten. 

britannien  und  Irland  für       j  Krupp'sches  Stahlwerk  xu  Annen,  rorm.  F.  Astheewer  A  Co. 

Import 

von  Stahl,  Eisen,  Metall  und  Mineralien 

6870  jeder  Art. 


r[?  Ofterton  auf  Spoclalarfckel  erboten. 


Export 

von  engl,  und  sc  hott,  «leisere! -Roheigen, 
Bessenier- Roheisen,  Masehiaea  etc. 

sowie  toj^  allen  Sorten  Kohlen  and  Keks. 
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Vertical-  und  Horizontal 
Bohr-  und  Fräswerk 

mit  ausbalancirter 
160er  Vertlcalspindel  und 
180er  Horlzontalipindel 
zum  rationellen  Bearbeiten 
schwerer  Dampfmaschinen 
Frähme  und  -Cylindir. 
Gew.  27  500  kg. 


Wilh.  Scharmann 

Rheydt  (Bez.  Düsseldorf), 
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Bradlcy's  neues  Becherwerk 

D.  R.-P.  96  868,  86264  nd  108680 

zur  mechanischen  Massenförderung  von  pufver* 

und  stückförmigem  Gut,  wie  Kohle,  Coke, 

Erzen,  ehem.  Producten  u.  8.  w. 

Alleiniges  Aasflfarnafsrecht  für  Deutschland 
und  die  meisten  Lander  Europas. 

Im  ersten  Jahr  ausgeführt,  bnw.  m  Ausführung: 

1  B radle?  Becherwerk  für  30  Tonnen  ■tnndhcb.e  Let»tu»i 
fttr  die  neue  slldt.  Gaaanetalt  Darmaiadt. 

2  Bradley-Becherwerke  f Or  90 Tonnen  atQndlie.be  Leutuaf 
fttr  die  neu«  Gasanstalt  Königsberg  i.  Pr. 

1  BritHey.  Becherwerk  für  50  Tonnen  alandliehe  1 


für  die  Königliche  Bergwerks-lnspection  Ii,  Lemesa- 
Ihal  bei  Saarbrücken.  Grane  Gerhard. 
2  Brsdley  Becherwerke  fax  30  Tonnen  etandliehe  Leartaag 

fUr  da«  neue  stiidt.  Gaewerk  Momberg. 
I  Bradlrff-Beeharwerk  fUr  SO  Tonnen  etandliehe  Len'.uni 
fttr  dae  neue  Uektririttts  -  Werk  m  Brases!,  in 
üesammtlangs  von  1100  m. 
MI  •  Elevatoren,  Syitem  Bradley,  Ton  40  Tonn  eu  »t Und ; 
Leiatunf,  ausgeführt  für  die  Imperial  -  Coo  ün  rata!  - 
Gae-Aseociatiou  Mariendorf  bei  Berlin. 
Moderna  Waliemtrassen,  System  Bradley,  aiiageffiart  bei 
de  Wendel  «V  Co.,  Grofif-MoyeuTre  u  Lothringen. 

Berlin-Anhaltisclie 
Maschinenbau  -  Actien  -  Gesellschaft 

BERLIN  N.W.  87, 

Reuchlinstralse.  6997b 
IV  Projecle  und  An.chllgt  werden  kostenlos  aus- 
gearbeitet ;  Prospects  auf  Wunsch.  ~W 


Ritter'2  Original-Patent  automat.  Dampfschmierapparat. 


Anerkannt  vollkonrnienater  Apparnt 


F.norme  Oelernparnlaae. 


Kur  «tIii,  wenn  mit  meine  r  Mrliutzmarke 


Ueber  20  000  im  Beiriebe 

bei  der  Kaiserl.  Marine, 
n   KCnigl.  Staatsbahnen  und 
Werkstätten, 
eowie  den  bedeutendsten 
lUmpfeehiflmbrtegeaellKhaften. 

Werften,  Dampfmaschinen- 
fibnken,   Berg-  nnd  Hütten- 
werken etc. 


RITTER 

tüns^lr.  SthitiBirkf. 


Genaueste  Reguli rung 
und  bei  höchste 
Tourenzahl  abeolat 
•icher  und  gerSutch- 
lo»  arbeilend. 

Elegante  u.  sorgfältige 
Ausführung. 

Keine  terbrechlichen 

Theile. 

Eiablirt  1848. 


Specialapparate  mit  I.  2,  4,  6  und  8  Stempeln  f Dr  Locomotiven, 
Locomobllen,  Heifsdenpfinsschinsn  etc.  6579 
FOr  oincylindrige  Maaehinen.      W.  Ritter.  Iiirtiloenfibril,  Altona. 


ViTgtemiielige  Seh rnierpre.ee. 


Oeffentliches  Handelslaboratorium 
von  Dr.  Gr  äff ,  beeidigter  Gericbtsctaemiker 

Telephon  Nr.  992.     MANNHEIM  Paradeplatz 
übernimmt  als  Specialgebiet  die  Untersuchung  von  Berg-  u.  Hfittenproducten  aller  Art 
von  Erzen,  Metallen,  Kohlen,  von  Brauch-  und  Kesselapeisewasaer,  sowie  von 

Schmier-  und  Cylinderölen  (Flammpunktbeetimmungen).  6784 

Exacte  Analysen  von  Eisen  und  Stahl  auf  Kohlenstoffgehalt,  Schwefel,  Phosphor  etc. 


Untersuchung  Ton  Enten,  nie  Eisen-,  Kupfer-,  Bleierzen,  Wolframen  n.  A.  - 

Analysirung  VOn  MetallCOmpOSitionen  al,er  Art,   wie  Ferro -Silicium,   Ferro -Chrom, 
—  :  ;  ;  -Mangan, -Wolfram, -Aluminium ;  Kupferl 


erleglrnnsreB 

(Bronzen,  Messing  und  messmgähnliche  Legirungen),Zinnleglrnngen  (Phosphorzinn,  Zinnasche  etc.). 
'  kalorimetrische  Heizwerthbestimmungen  von  Kohlen. 
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Paris  1900:  Vice-Präsident  des  Preisgerichtes,  C1.19 

  Dampfmaschinen,  Lokomobilen,  Kessel.  1 

Heinrich  Lanzl 

MANNHEIM. 

I  LOKOMOBILEN 

stationär  u.  fahrbar. 


Verkaufet 

1901:945,  1902:1116 
Lokomobilen. 


»TO 


Filialen:  Breslau.  Königsberg  i.  Pr„  Berlin  W.  8,  Köln,  Regeosburg.  Roslow'/Doo. 


w 


W«-  H.  Mite  &  Co. 

Rotterdam, 

Amsterdam,  (Zaandam),  Vllssingen,   Harlingen,  Antwerpen, 
Ruhrort,  Dortmund,  Emden,  Algier. 

Pari8:  Ro«4  de  Mogrador,  24.  —  London:  B«rj  Street,  «0.  E.  c. 

Rheder  und  Schiffsmakler.  —  Import  Yon  Erzen. 


Uebernahme  yon  Transporten 

von  und  nach  dem  Auslande. 


»VS77 
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A.  LG.  Dehne 


Dampfmaschinen 


Armaturen 


Halle  a.  S. 


Filterpressen 
Wasserreinignng 


PUMPEN. 


7046 


Düsseldorfer  Krah  tlbaugesellschaft 
LIEBE-HARKORT  m.  b.  H.,  DÜSSELDORF-OBERCASSEL. 

Blockchargir- 
^Muldenchargir- 
Gieispfannen-      J  , 


für  Stahlwerke. 


Durch  je  fi  Elektromotoren  betrieben,  von  hoher  Leistungsfähigkeit.   Ausgeführt  nach 
eig.  Specialconstruction.  Krahne  jeder  Art.  Verladevoriichtungen  für  Kohle,  Erze  etc. 
Ausstellung  Düsseldorf  1903 :  Silberne  Medaille  für  Krahnbau. 

— — Ernte  Kefor enien,  71« 


Die  Fabriken  feuerfester  Producte 

ra  Eduard  Suse  wind  &  0± 

in  Sayn  (Reg. -Bez.  Gobienz) 

Fabriken:  8aTn,  gegr.  1825;  Bendorf,  früher  Slm.  Flohr,  gegr.  1753, 
empfehlen,  gwtfltzt  auf  vorzügliche  Thon-  und  Quarzgruben  1  Dampf  kc^selstelne,  Qaarzstetne,  deataehe  und 
•agllMhe  Dinaa,  Chamottestelae  von  höchstem  Thonerde-Gehalt  in  jeder  Form  and  Grübe  für  llochfifen, 
Cowper-Apparat«,  Copolöfen,  Cokttflfen,  Helzichachte  u.  dgl.  Glenbolg*,  aäarebestladlge  Steine,  Stopfen, 
Trichter,  Rohre  und  Canahtelne,  Regnllr-FüllofenMelne,  porüse  Steine,  fenerf.  CemenU  6880 


Badische  Maschinenfabrik,  Durlach,  Baden 

empfiehlt  als  Öpoeialitiit: 

Gielsereimaschinen  und  complete  Anlagen, 

Formmaschinen  bis  zu  den  gröfsten  Dimensionen. 

Zerkleinerungsmaschinen  und  complete  Einrichtungen  fur 

Kalk-,  Gips-,  Cement-,  Glas-,  Thonwaaren-  und  chemische  Industrie. 

Ziegelei  ■  Einrichtungen  nach  neuesten  Systemen.  72w 
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Ejcpress«Pumpe 

Frankentbai 


üMerbemegung  <n  einer  Pumpe 


mit  zroangläufig 
geregeltem 
IDafferzuflufi 

zu  ben 
Säugventilen. 


SpeciaHtaten: 


tDa|Terpurnpen  ~  Luftpumpen 
M*«  Presspumpen. 


DJafrerberoegung  In  einer 
,t>press- Pumpe  Frankenthal". 


jnafdjinenfabrik  Bettinger  &  Balcke, 
6.  m.  b.  fj.,  Frankentrjal  (Pfalz). 


40-60  %  Kohlenersparniss 

ersieh  man  bei  Flammöfen  |>Ao4-fl piiprilTIO*  Dia  FeuerunS  ist  feei  jedem  »chon 
durch  die  mir  patentlrte  AM/BLICUCI  lUHEa  vorhandenen  Ofen  bequem  ond 
billig  anzubringen.  Bewertung  recht  einfach.  Viele  Feuerungen  bereits  mit  gleich  guten 
Resultaten  im  Betriebe;  obiger  Erfolg  nachweisbar;  besonders  geeignet  für  metallurgische 
Oefen ,  %.  B.  Puddel-,  Schweifs-  und  Rollöfen.  Auch  bei  Kesseln  hohe  Kohlenersparnifs. 
Beste  Referenzen  und  Zeugnisse.  Auslandspatente  verkäuflich. 

Zu  verkaufen  oder  In  Licenz  zu  vergeben  ist  das  Patent 

anf  einen  Ofen  mit  mechanischer  Fortbewegung  des  tu  erwärmenden  Guts.   Best  geeignet 
für  Schweifs-  nnd  Rollöfen.   Bereits  mit  gutem  Erfolg  ausgeführt. 
Vertretung  für  Rheinland  und  Westfalen:  Herren  Boecker  &  Co.,  Schalke  1.  Westf. 

Hermann  O asoh, 

Betriebschef  des  Blech-  u.  Stabeisenwalzwerks  der  Rusa.  Maschinenbau -Oes.  Hartmann, 


6842 


LuffunHk,  Gout.  Jekaterlnoslarr  (Süd  •  Kofslund). 


UV  VjlJVJ 
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S Einziges  Erzeugnifs 
tahlformgufs 

in  Rohgufs  und  fertig  bearbeitet 
bis  zu  den  schwersten 
StUckgewichten. 


SUMfitetlckl 
IDr  Maschinen-,  Schiffs-  und 
Brückenbau  und  Elektricitätswerke. 
Zahnräder   

mit  der  Maschine  geformt. 
Gröfste  Leistungsfähigkeit  Rasche  Liefenmg. 


öttoGrusom&C9 

Buckau 


liefern 


STAHLGUSS 

bester  Beschaffende  il 

HÜTTENWERKE,"' 
für    ScHIFFSWERFTE  u.  S 


Maschinenfabriken 


Zschocte's  Maschinenfabrik 

Kaiserslautern^  Rheinpfalz 

baut  als  Specialität 

Centrifugal-  Pumpen. 


;  IHMsk 


Bewährteste  Ausführung. 
Pumpen  von  40 — 800  mm  Rohr- 
durchmesser stets  am  Lager.  7244 


H 


ochofenforinen 


aus  alektrolyt.  Kupfer  tte- 
-chmie'M  sowie  aus  feinst.  Bronce 
fregosseo.  —  Köhlkasten  sowie 
Facongnfs  io  jedem  Gewicht 
Phosphorkupfer,  Phosphorzinn. 
Mangankupfer,  Siliciumkupier, 
Lager- Weifsmetalle  I*Qoal. 
Stangen  nd  Drahte  w  Pkuphjrbr««,  lanitg  «U. 

Gebrüder  Kemper,  Dlpe  L  Westf. 

Metallgießerei,   Armaturen  fabrik, 

Walz-  nnd  Hammerwerk.  7197 


Weifser  EubÖa-MagtieSit,  hochpmc. 
Quarzit,  Dolomit, 

Qnnvit  (weifse  französische  mit 

DdUAli  45-70  »/,  AI»  Oi  u.  Vit-  8  •/#  F»i  0»», 

Kieselquarz,  Quarzsande, 
Eisenberger  und  Eifeler  Caolinsand, 
rhein.,  böhm.  u.  belg.  Thone  u.  Chamotte, 
Schwer-,  Hufs-  und  Kalkspath.  68&2 

Arthur  Grillo.  Düsseldorf. 


Graphit  für  Gießereien 

Flocken-Schmier-Graphit 
Talcum,  Chrom- 
und  Wolframerze 

liefert 

Franz  Krflkl,  Wien  IV/i. 

7080       Wiedner  Hauptstraße  19. 
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A.  BORSIG,  Berg-  und  Hütten-Verwaltung 

BORSIGWERK  O.S. 

liefert: 

Steinkohlen,  Paddel-,  Stahl«,  Spiegel-  und  Giefserei*  Roheisen. 

Siem ens- Martin- Fl ufseisen,  Flursstahl  und  Nickelstahl  in  den  verschiedensten 
Härtegraden  in  Blöcken  und  Brammen  bis  zu  40  000  kg  Einzelgewicht. 

£3ta.klioi*mgruii3  aaa  Siemen»  -  Kartin« tahl. 

Stabeinen  Yer*ealed«ner  Qualitäten. 

spedaiität:  Kesselbleche, 

Beh&lter-  und  Riffelbleche,  in  Schweife-  und  Siemens-Martin-FIufeeisen,  Flufestahl  und  Nickelatahl, 
entsprechend  jeglichen  hierfür  bestehenden  Bedingungen. 

Maschinell  gebördelte  Kesselböden 

mit  und  ohne  Feuerrohransehlasse.   Specialtabellen  mit  Normalien  auf  Wunsch  zu  Diensten. 
Alle  Arten  Schweife-,  Bördel-  und  Prefaarbeiten,  Galloway- Rohre,  Wellrohre  etc. 

Schmiedestücke 

jeder  Art  und  Grabe,  in  8iemens-Mattin-Flufeeisen,  Flufestahl  und  Nickelstahl,  roh, 
Torgeschruppt  und  fertig  bearbeitet,  für  Schiffe,  Schiffs»  und  sonstige  Maschinen. 

Wellen  bis  24  m  Länge,  auch  gebohrt  7287 

Locomotiv-,  Tender-  und  Wagenradreifen.    Nahtlos  gewalzte  Winkel-  und  Flachringe. 


Schüchtermann  6  Kremer 

DORTMUND 

-r  -  empfehlen  ihre  Specialitäten. 


und 


i  ,» 600  Separationen 
Kohlen-Wäschen 


sowie 


über  100  Brikett-Anlagen  mit  mehr  als 

200  PreSSen,  System  Couffinhal. 


7184 


Düsseldorf  1902:  Goldene  Ausstellungsmedaille  «  GoldeRE.  Staatsmedaille. 
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ClichSs 

in 

Holzsohnitt. 
Galvanos 

(Kupferclichds) 
auf  Holz- 

und 
Bleifufs. 


Zinkos 

und 

Autotypien 

in  Zink  und 
Kupfer. 


Phötogr.  iifiibd 

und 
Entwürfe. 


H.  F.  Sprickerholf,  Hannover 

Ingenieur  und  Bauunternehmer. 

UUC     Projectirung  und  Ausführung  von 

"M0*  ^  ^.n »c iii ni 


65*6  ^     m  I"«glei»en 

einuchliefelich  Lieferung  slmmtlicher  Materialien  und  BetriebsmMtel. 


ieselphr 
Asbest, 

w 

für  Wärme-LKälteschuTz! 

GrünzweijiHaptmann 

GmbH.  Ludwigshafen  7Rh 


7<>27 


Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft 


Gegründet 
1854. 


Telephon 

Ruhrort  133. 


Tigler 

Meiderich-Rheinland 

liefert  als  Besonderheit 

für  Berg-  und  Hüttenwerke: 
Fördermaschinen,  Dampfkabel  efc. 

Giefspfannen  -  Wagen  aller  Art,  Giels wagen 

mit  elektrischem  Antrieb. 

Hydraul.  Accumulatoren  mit  Preispumpen, 
Dampfmaschinen,  Condensatoren,  Dolomit« 
mühten,  Steinbrecher  etc. 
Förderkörbe,   Förderwagen  etc. 
Forter -Ventile. 
Eisenconstructionen  und  Blecharbeiten, 
Krahne  u.  Aufzuge  jeder  Art  fllr  alle  Antriebe 
und  Lehm-  und  SandgufsslUcke 

bin  «OOOO  kff  schwer,  roh  und  bearbeitet. 

Tttiu  billirtt  —  KoiUniaichllg'  k*it«ifrtL  tsis 


7207  b 


.nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnm 


Zeitz  &  Co.  ] 

(gegründet  1876) 

21,  Linie  Street,  LONDON,  E.G. 

ersuchen  um 

Anstellung  von  Rohmaterialien,  Halb-  und 
Fertig- Fabrikaten  der  Stahl-,  Eisen-  und 

Metall -Industrie,  welche  in  Großbritannien 
und  den  überseeischen  Märkten  grösseren 
Absatz  finden.  7025 
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MORGAN  COHSTRUCTION  co. 

WORCESTER,  MASS.,  U.  S.  A. 

Ausschliessliche  Specialitit: 

==  Continuirliche  Walzwerke. 


Continuirliche  Processe  arbeiten  automatisch  and  fuhren  zu  guten  Leistungen. 
Die  mit  Unterbrechung  arbeitenden  Processe  sind  zeitraubend,  verschwenderisch  u. 

Fünfundzwanzig  Walzwerke  in  Betrieb. 

ConttHUtrliche  Knüppelwalswerke. 

Continuirliche'  Walawerke  für  Handelseuen. 
Continuirliche  Bandeisenwalsuerke. 


Continuirliche  und  fliegende  Scheeren. 
Continuirliche  Gasgeneratoren. 

Continuirliche  Wärme -Oejen. 
Continuirliche  Drahtaüge. 
Continuirliche  Processe  führen  zu  continuirlichem  Gewinne. 

Europäische  Agenten: 

JULIAN  KENNEDY.  §  AHLIN  &  £0, 

•771  Bureaux:  WESTINQHOUSE  BUILDING,  Ltd. 

2,  NORFOLK  ST.,  STRAND,  LONDON,  W.C. 


"Jechnisches  Bureau 

Julian  Kennedy,  Sahlin  &  Ho., 

I  TD. 

Begutachtung  und  Kostenanschläge,  "™ 
Entwürfe,  Zeichnungen,  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 

you  Anlagen  für 

Hochofen  werke,  Stahlwerke,  Walzwerke, 

Eisenconstructionen. 


BUREAUX 


MILLOM   Cumberland  (Bursautag  Montag). 
LONDON,  Westinghouse  Building,  Rooms  615  u. 616, 2,  Norfolk  S'-  Strand  (Bureautag  Mittwoch). 

Telegramm. Adresse:  „Sahlin  Millom." 

Alle  Mittheilungen  sind  an  die  Firma  nach  Millom,  Cumberland, 

England,  zu  richten. 
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Kolben -Ringe 


aus  kaltgezogenem  weichem 
Tiegelgufsstahl,  «w» 

billiger  als  gufseiserne  Ringe. 
Fernsprecher  Nr.  303.    H.  Meyer  &  Co.,  Düsseldorf.   Te leg r.- Adresse:  DondUsse!. 


Anschlussgleise! 

Schienen,   Schwellen,   KIomeiBen xouge     Welchem,  Dr*h- 
»cheiben,  Pr.llböck»  «tc.  «t.U  billipl  li.ferb.r! 

Industriebahnwerke  Ew.  Schulze  Vellinghausen 
Düsseldorf  W.  1.  6715 


Wilhelm  Eckardt 


Ziegelei  Anlagen 

Rnw^i/m\  Ttrucküfen, 
Gatofm,  Trntktnanlnftn, 

Chamoücfabrikcn 


Kaliwerke 

liinföftn,  Sehatnüiffn 
auch    mit  Gntfruerur 


Köln  a.  Rh. 
Berlin  W.  30. 

fabrjkschonulelnt 

fifhfrfuhrrn ,  Gerade* 
rithttu.  Binden,  tuotn , 
Btiliablfittr, 
ohne  bttrithntärwig. 
G.baut  1  $00  Sehomlnnt. 


es«.    «TO.    —  t9i* 


Chromerz, 


ungemahlen,  gemahlen  u.  gekörnt, 
haben  stets  vorräthig 

Gildemeister  &  Kamp, 

Coblenz. 


6718 


Liefert  prompt  u.  billigst 
Kämm  fliehe 

Gufsstücke 


in  allen 
Kupferlegirungen, 

roh  oder  bearbeitet, 
nach  Modellen 

oder  6919 
Zeichnungen. 


[0  Nur  Yur  die  Originalm«rke  EJ 
_  _  _  ^  Gutachten  über 

Zr>  jabrittc  Hclzerhaltun^1 


|]||  R  AveriARius  &  Co  Iii 

IUI  STurreAinh>niuMBaunCtKOwH| 


7265 


ATENTE 


p 

M  Bureau  für  Erfindungsschutz 

Capltaine  Jt  V.  Hertling 

LONDON     BERLIN  N  W.,  LÜTTICH 

Ch.nc.ry  Lan.  9«       LaiMaatimDM  16.       H  d  ■■Ilm—  «0. 

Gebrauchs- Muster  "^JSft? 
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DÜRR-KESSEL 


LandkeMel 


fir  Land-  und  Schiffszwecke. 

Eingeführt  bei  der  Krieg«- 
und  Handelsmarine. 

Patoatirt  la  allen  prBfaeraa 

Staaten  Europa«. 
VolltUndig  getrennt«  Watter-  u. 
Osmpf-  Clrculition. 


Kessel  fttr  Kriegsschiffe. 


Paris  1900:  I  gold , 
2  silb.  Medaillen. 


Hydraul.  Nietung. 

Speisewasser- 
vorwärmer 

mit  böcbatem 
Nutxeffect. 

Apparats  aller  Art 

la.  Ratsrssncn. 

Dampf- Ueberhitzer  für  alle  Kesselsysteme. 

Wasserreinlger,  System  Breda. 

Düsseldorf-Ratinger  Röhrenkessel-Fabrik  im.  Dürr  &  Co. 

RATINGEN  bei  Dümeldorf.  esg* 
Uröffcte  und  leistungsfähigste  R&hrenkesselfabrik  Deutschlands. 
Ausstellung  Düsseldorf  1902:   Silberne  Staatsmedaille  und  goldene  Ansstellungs- 

Medaille  (als  höchste  Auszeichnung). 


Controle  des  Kohlenverbrauchs  im  Kesselhanse 

durch  Doppelkolben- 

^®  Wassermesser.  «** 


Emil  Kegler,  Düsseldorf,  Benratherstr.  6b. 


6541 


ChrOmerZ,  40-457«,  50-567«,  gemahlen  und  in  Stücken, 
Ferro-Chrom,  60-66*/«,  687»,  70%  mit  8-9%  u,  weniger  Kohlenstoff, 
Ferro-Silicinm,  10-10%,  20-25%,  40-00%,  60-80%,  80-98%, 
Ferro-Molybdän,  507«  u.  70-90%,  Mo,  Molybdän -Metalle,  reine, 
Ferro-Wolfram,  ö0%  »•  80-907*,  Wo,  Wolfram -Metalle,  reine, 
F0rro-Vanad.11,  Ferro-Titan,  Ferro-Mangan,  Ferro-Phosphor 

und  alle  reinen  Metalle,  wie  Chrom,  Silicon,  Nickel,  Mangan,  Sodiummetall. 


6763 


Hermann  Essing  &  Comp.,  Köln  a.  Rhein. 
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tm  ERNST JUNOMaberC.SlEBEL 
W,  Gerberei  und  Treibrißmenfabri\ 


KIRCHEN  A.D.  SIEG 


Bedeutende  Werkzengmaschinenfabrik 

kauft  Patente  und  patentfähige  Ideen  von  passenden 

Special ifaten  an. 

Angebote  unter  S.  5790  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


Patentaintlich  gesrhütst. 
Unentbehrlich  für  Einen-  und 

Stahl  giefser  eien . 
( »■  Referenzen  and  Zeugnisse.  ^ 


CS 

X 


cd 

-  o 

,g-  CO 


« 

| 

x 


raphthripfo  gestempelt,  liefert  billigst 
I  CltlHUI  IC  IC,  mit  Firma  724« 

Elektrizitätswerk  u.  Druckerei  Jüchen. 


Bertram  &  Graf 

LÜBECK. 
Schwedisches  Holzkohlen •  Rohelsen. 
Schwedisches  Holzkohlen  Stahleisen 

zur  TiegelitahUabrlcatlon  u.  s.  w. 

Schwedischer  Holzkohlen  -$ta hl 

in  Form  von: 

Ingots, 

Knüppeln, 
Platinen, 
Stangen, 

Walzdraht, 
Bändern 
(warm-  und  kaltgewalzt, 
angehartet  und  gehartet) 

u.  s.  w.  6786 


Gehärtete  Stahlkugeln 

für  Maschinenbau, 

genaa  rund,  genau  anf  Mafs  geschliffen, 
unübertroffen  in  Qu  all  Litt  u.  Ausführung. 

Geschliffene  Kugellager 

aus  feinstem  Tiegelgufsstahl.  6992 

H.  NEYER  &  Co.,  Dflsseidorf. 


** 

Chemisch-technisches  Laboratorium 
...  3t.  Vilb.  Vbörner 

vereidL  Stad-  und  Handels -Chemiker 

Osnabrück.  c~ 

Hpoola.llta.tt  Genaueste  Untersuchungen 
u.  Hsliwsrlhbsstlmmunpsn  mittelst  calorimetriicher 
Bomb«  ilmmtl.  Brennmaterialien,  sowie  Analysen 
aller  Berg- u.  Hutten producte.Thone  u  feuerfester 
Materialien,  Nuti-  u.  GenuTswasser  etc.  0945 


„Mork" 

Patent- 
Flaschenzug! 

Riesige  Zeitersparniss! 

Ausrucken  der 

Schnecke. 

H.  Wilhelmi 

7181  Mülheim-Ruhr. 
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7087 


BOGDAN  GISEVIU8 

Lithographische  Anstalt  und  Steindruckerei 

BERLIN  W.  9. 

maschinell-,  bütten«,  Bergwesen,  Kartographie  und  Architektur. 

Neu    GisaldrUCk  Neu 

Patent  ami-uii-ldei. 

Schönste  and  billigste  Vervielfältigung  aller  Originale. 

Schwarze  Strichzeichnung  auf  beliebigem  Papier. 

Betckreibung  und  Mutterdrucke  graiit  und  framcO. 


u 

H 
■  % 

t  & 

Ii 

I 


Ingenieur-Bureau 
fir  imrbtit.  i.  koctrolU 
iadutrirltch.  AnUm: 


>Mnns<  *rzuu  ,Muiibiru    «,d  m&  KRTriRUR 

rIIIUIIO>  «u,,^ gekickt  gewinnreiche  üö"  '»»U 


Zentrale:  Düsseldorf 
Iniutr.  ?1.    r«rorar  SM.  _ 
Cbnll  Tirtr«t«r  irinrht.  ? 


Dampfhammer 

ohne  Oberdampf,  Bärgewicht  7500  kg,  runde  Blechständer  mit  4  ty«  ni 
lichter  Entfernung,  Gesamtgewicht  ohne  Ohabotte  und  Sohlplatten 
ca.  43  000  kg,  billig  zu  verkaufen. 

Anfragen  unter  I *.  7314  an  die  Expedition  von  „Stahl  und 
Eisen",  Düsseldorf. 

WalzenzugmascWne 

für  C500  HF*,  zur  sofortigen  Lieferung  gesucht. 

Angebote  unter  Chiffre  W.  VlmVSO  an  dfe  Expedition  dieser  Zeitschrift.. 


Welclie-  allererste  Firma  würde  die 

Einrichtung 

einer  StahljjritTxem  Bbernelimen  ? 

Offerten  unter  „J.  A.  3564"  befördert  Rudolf 
W0886,  Wien  I.,  Seilerstätte  2.  7811 

Zu  übernehmen 

yrofsex  melalliiririxf  hex  D^elekfajsehes 
Mahfamiit  in  «sligxler  Lage. 

Antworten  »u\>  P.K.  7281  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift. 


Etienne  Coste 

Civil -Ingenieur 
Aust.il:  für  Prüfung  und  Revision  elektrischer  Betriebe 
für  Rheinland  und  Westfalen 

Aulorliirt  vom  Ccntrtlverbtnd  Deutlicher  Feuer- 

VcrilcheruiiRS-Gesellscriiften  7241 

Elisabethstr.  36.  Düsseldorf. 


Fabrikgebäude, 

•JatScklg,  tun.  700  |  Im  Süule,  nltehst  Bahnhof 
Frankfurts,  mit  Gas,  elektr.  Strom,  elektr.  Auf- 
zug, Bnreanx,  zu  vermieten.  7316 

Näheren    durch    Sensal    Jacob  Hahn, 
Frankfurt  1».  M.  -  Uoc-lf  onlielm. 
XII« 


Brust- 
Abzeichen 


des 

Rjga'ehen,  KieW^1"'". 

Warschau«*™» 

polytechn.  Inst.; 
f.  Burg-,  Wogobau- 
Civil-Ingenieure; 
Ihr. -Technologen ; 

Universitats- 
Abzeichen  u.  s.  w., 
sowie  Jetons  des 
Wegebau  min.  ver- 
sendet das  Comptoir 
.F  ikrerens, 

St.  Petersburg, 
Dechtärnypereulok 
Nr.  1-8. 

Aui'&urdem  Jubiläumsmedaillen  aller  Ministerien. 

Ausfuhrt.  Preiscourante  gratis.  7215 

8 
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Peter  Eyermann,  Consulting  Engineer 

Brooklyn  N.Y.,  200  South  9tb  streel 

sucht  Vertretungen  auf  dem  Gebiete  Hüttenwesen,  Maschinenbau  uud 

Elektrotechnik.     Correspondenz:   Deutsch,   Englisch,  Französisch. 

Auch  für  Ausstellung  St.  Louis  1904.  7ao7 

Ein  Kaufmann  der  Huttenbranche. 

gewandt  im  Verkehr  mit  der  Kundschaft,  «ehr  versiert  mit  den  Verhältnissen  des 
rheinisch  -westfälischen  Industrie- Bezirks,  sucht 

ja.  Vertretungen 

erster  Ilauser  bezw.  Werk«'.    Erfolge  nachweisbar.   Feinste  Referenzen. 
Offerten  nnter  L.  II.  733«  befördert  die  Expeditiou  dieser  Zeitschrift 

fl    I      •  II       A       1  '  T?me  in  der  Stahlgiefeerei  durch  und  durch 

Kon6iS6n  - V6rtr6tuny  ^"^■^^"^"^^^ 

Kr  Sachsen  und  Prov.  Sachsen   !   erste  Kraft 

▼on  tüchtigem  Kanfmanne  gesucht,  der 
Giefsereien  regelmäßig  wegen  anderen 
Massenartikeln  besucht. 

Adressen  erbeten  unter  Nr.  7310  an  die 
Expedition  dieser  Zeitschrift. 

Drahtnagel  -  Vertretung 

übernimmt  f.  Kreishauptmannschaft  Chemnitz  i.  8. 
tüchtiger  Agent.  —  Offerten  unter  K.  508»  an 


wird 


zur 


Hnasengtein  &  Vogler,  A.-0.,  Chemnitz. 


7317 


Patentverkauf  oder  Lizenzerteilung. 

Die  Inhaber  des  0.  R.-P.  Nr.  119941,  welches  ein 
,, Walzwerk  <Ur  Schienenlaschen"  betriffl,  wünschen  ihre 
Patentrechte  an  inlandische  Fabrikanten  abzutreten 
bezw.  letzteren  Lizenz  zur  Fabrikation  zu  erteilen 
und  bitten,  gell.  Anerbieten  an  das  Patentanwalts 
Bureau  Robert  R.  Schmidt,  Berlin  S.W.  46,  Kör%Krftl*er- 
strafse  70,  gelangen  zu  lassen.  78SS5 


r7u  möglichst  sofortigem  Antritt  wird  ein  junger 
*J  Hiitteniii{;eutcur  gesucht,  welcher  das 
Diplom-Examen  auf  einor  technischen  Hochschule 
oder  Bergakademie  bestanden  hat.  Dorselbe  soll 
dem  Betriebsleiter  des  diesseitigen  Tiegelstahl- 
und  Schmiedeprefswerks  zur  Unterstützung  unter- 
stellt werden.  Mehrjährige  praktische  Tätigkeit 
erwünscht. 

Vertragsmäfeige  Anstellung  erfolgt  sofort,  später 
pensionsberechtigto  Anstellung  im  Reichsdienst. 

Bewerbungsgesuohc  mit  Angabe  der  Gehalts- 
ansprflehe,  sowie  Beifügung  der  wichtigsten  Zeug- 
nisse in  Abschrift  und  ei»«s  Lebenslaufes  sind 
baldmöglichst  hierher  einzusenden. 

Spandau,  den  4.  Juni  1908.  732<< 

Königliche  Direktion  der  Geschützgiefserei. 


einer  neu  zu  gründend.  Stahlgiefeerei  gesucht. 

Offerten  unter  „A.Z.  3563«  befördert  Uudolf 
Mosse,  Wien  I.,  Seilerstatte  2.  7312 

Eine  bedeutende 

Maschinenfabrik 

Rheinlands,  welche  Werkzeugmaschinen,  Walz- 
werk u.  HUtteneinricbtungea  sowie  hydranlUche 
Maschinen  baut, 

—  sucht   

einen  mit  den  neuesten  Arbeitsmetboden  und 
rationellster  Arbeitsweise  durchaus  bekannten 
tüchtigen  ersten 

Betriebsingenieur, 

welcher  auch  namentlich  mit  dem  Lohn-  und 
Accordwesen  vertraut  ist.  Nor  wirklich  erste 
Kräfte,  welche  eine  gleiche  Stellung  schon  lange 
Zeit  mit  nachweislich  grossem  Erfolg  bekleidet 
haben  und  den  höchsten  Anforderungen  zu  ent- 
sprechen vermögen,  wollen  sich  unter  ausführlicher 
Darlegung  ihrer  Verhältnisse,  Alter,  Gehalts,- 
ansprttche,  Referenzen  etc.  melden  sub  K.  B.  80S4 
an  Rudolf  Mosse,  Köln.  7*299 

On  demande  pour laßelgique  un  Ingenieur 
condueteur  des  hauts  fourneaux. 
ayant-plusieurs  annees  de  pratique  au 
courant  de  la  fabrication  des  fontes  de 
moulage,  affinage,  Thomas  et  0.  M. 

Adresser  les  demandes  au  bureau  du 
journal  sous  les  initiales  D.B. R.No. 7308. 
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pur  »n*er«        Eisengiel serei, 

deren  Jahresproduktion  4000  bis  SOOO  Tonnen  betrifft,  »«eben  wir  einen  erfahrenen,  tüchtigen 

Betriebs-Ingenienr. 

Gefordert  wird  akademische  BUdaa*  oder  mindestens  das  Zenfnis  Uber  die  bestandene  Schlnfs- 
prUfnng  einer  höheren  Mascblnenbaoschule,  sowie  ror  allen  Dingen  der  Mach  weis  einer  mindestens 
lOjahrlgea  erfolgreichen  Tätigkeit  als  Betriebsleiter,  bezw.  Assistent  Im  Elaenglefeereifach. 

Kar  solche  Reflektanten,  welche  neben  Energie  und  Umsicht  ausreichende  Erfahrungen,  ins« 
besondere  In  der  Tortellhaften  Herstellung  guten  Maecliinengusses  schwerster  und  leichterer  Art 
in  I^ehm,  Masse  aus  Sand,  sowie  Ton  Bnugufs  und  RohrgDfs  nachzuweisen  Termflgen,  werden  gebeten, 
ihre  Bewerbung  unter  Beifügung  ihres  Lobens-  und  Bildungsgangs  nebst  Zeugnisabschriften,  anter 
Angabe  ihrer  Qehaltsansprttche  und  des  erent.  Antrittstermins  einzureichen. 

Kölnische  Maschinenbau  -  Actien  -  G  esellschaft, 

7818  Köln -Bayenthal. 

(jrdd&UCllt  znm  b»WieT«teii  Eintritt  für  eine  Maschinenfabrik  mit  Eisen- 
pjp^pjp^pjf^aynynynynynyj  und  Stablgiefserei  in  Westfalen,  UO  Arbeiter,  eine  energische 
erste  Kraft  als 

technischer  Direktor. 

Derselbe  mala  eine  gute  akademisch- theoretische  Vorbildung  und  Werkstattpraxis 
haben,  dabei  Erfahrung  im  Bau  von  Bergwerksmaschinen,  Pumpen,  sowie  allgemeinen 
Maschinenbau  besitzen  und  die  Ausarbeitung  von  Projekten,  wie  Kostenanschlägen  aus- 
führen können,  dabei  ein 

flotter,  sicherer  Konstrukteur, 

repräsentationsfähig  und  geschäftsgewandt  sein.  —  Anerbietungen  mit  ausführlichem 
Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  Referenzen,  sowie  Angaben  über  Gehaltsansprüche  und 
Zeit  des  event.  Eintrittes  nebst  Bild  werden  durch  die  Expedition  dieser  Zeitschrift 
unter  R.  7309  erbeten. 

Für  ein  bedeutendes  Stahl-  und  Walzwerk  wird  als  Betriebsleiter 
ein  akademisch  gebildeter 

Hütteningenieur 

gesucht,  der  gründliche  Erfahrungen  in  der  Herstellung  von  Tragern,  Stab-  nnd 
Feineisen,  sowie  besonders  Schienen,  Sehwelien  und  sonstigem  Elsen  bahn- Material 
besitzt  und  den  Thomas. Betrieb  kennt. 

Nur  Herren,  die  durch  Ia.  Referenzen  langjährige  beste  Erfolge  nachzuweisen  ver- 
mögen, belieben  ihre  Bewerbung  mit  ausführlichen  Angaben  über  Ausbildung,  bisherige 
Thfttigkeit,  persönliche  Verhältnisse  und  Gehaltsansprüche  einzusenden  unter  T.  Nr.  7279 
an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 

Eine  gröTsere  Eisen-  und  Stahlglefserei,  welche  als  Special  it&t  schmiedbaren 
Oufs,  Harigufs  und  Stahlformgufs  herstellt,  sucht  einen  erfahrenen 

Ingenieur. 

Nur  solche  belieben  sich  unter  Einreichung  Ihrer  Zeugnisse  nnd  Angabe  der 
Uehnltsansprüche  zu  melden,  die  ihre  besondere  Qualitication  für  diesen  Tosten 
nachzuweisen  in  der  Lage  sind. 

Offerten  unter  W.  7S80  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 
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Weiches  und  hartes  FluFseisen 
als  Konstruktionsmaterial. 

Von  F:  R.  Eichhoff. 

=  Mit  5  Tafeln.  = 


Sonderabdruck  aus  M Stahl  und  Eisen44, 

1903  No.  8. 

Preis:  2  Mark  50  Pfg. 
Zu  beziehen  durch  die  Exped.  der  Zeitschr.  „Stahl  u.  Eisen",  Düsseldorf. 
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Geschäftsführer  gesucht 

zur  Leitung  eines  Bureaus.    Reflektant  mute  technisch  gebildet  und  mit  der  Preis- 
behandlung  von  Stahlformgufs- Fabrikaten  wohl  vertraut  sein.    Nur  Bewerber  mit  grofaer 
Praxis  und  Erfahrung  haben  Aussicht  auf  Erhalt  gut  dotierter  Stellung.  7827 
Bewerbungen  sind  zu  richten  unter  A.  895  an  Haasenstefn  &  Togler,  A.-G.,  Breslau. 

Maschinen  -  B  etriebschel 

eines  gröfseren  modernen  Stahl-  und  Walzwerkes,  1.  Kraft  mit  besten  Empfehlungen 
und  Zeugnissen,  maschinell-  und  hOltentechniseh  ausgebildet,  mit  langjährigen 
Erfahrungen  auf  bedeutenden  Werken,  energischer  Betriebsmann  und  tüchtiger 
Konstrukteur,  mit  der  technischen  Korrespondenz  nnd  kaufmännischen  Abschlüssen 
vol I kommen  vertraut,  repräsentationsfähig,  rerb.,  sucht  sich  zu.  verändern. 
Gell.  Anerbieten  unter  T.  73S3  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift 


Sehr  erfolgreicher,  grofse  Initiative  besitzender 


Stahl-  und  Walzwerks  -  Director, 

mit  Kenntnissen  im  Hochofen-  und  Giefserei betriebe,  mit  neuesten  Einrichtungen  vertraut, 
seit  25  lahren  in  der  Praxis,  sucht  bei  vorzüglichen  Referenzen  Stellung,  auch  im  Auslande. 
Gefl.  Angebote  bei  Discretion  unter  W.  7268  an  die  Expedition  d.  Zeitschr.  erbeten. 


"Clin  westfälische»  Hüttenwerk  sucht  für  die 
Leitung  seines  Blechwalzwerkes  (Grob-  und 
Feinstrafse)  einen  erfahrenen,  tatkräftige«,  prak- 
tisch und  theoretisch  gebildeten 

Betriebs  -  Ingenieur 

zum  baldigen  Eintritt. 

Angebote  mit  ausführlichem  Lebenslauf  und 
Bildungsgang  unter  Angabe  der  Empfehlungen 
und  Gfhültsansprüche,  sowie  der  Zeit  des  Ein- 
tritt» erbeten  unter  Hr.  4274  an  G.  L.  Daube  &  Co., 
Kffln.  7326 

Dipl.  Hntteningenienr, 


Erfahrung  im  Stahl  Werksbetriebe,  wünscht  bis 
zum  Beginn  seiner  militärischen  Dienst- 
zeit (Juli,  Augast,  8eptember)  Vertretung 
eines  Betriebsbeamten  zu  übernehmen. 

Nachrichten  unter  R.  13  hauptpostlagernd 
Leipzig  erbeten.  :32e 

Maschinen -Ingenieur 

(Hütten-Maschinen  n.  fallierte), 

in  Deutschland,  Frankreich  und  den  V«r.  Staaten 
bei  ersten  Firmen  in  Anstellung  gewesen,  29  Jahre 
alt,  französisch  und  englisch  geläufig  sprechend, 
z.  Z.  in  Nordamerika,  sacht  Stelle  als  Assistent 
des  Betriebsleiters  oder  als  Montage -Ingenieur. 

Angebote  unter  B.  7816  an  dio  Expedition 
dieser  Zeitschrift. 


Hüttendirektor, 

energisch,  88  Jahre  alt,  technisch  u.  kaufmännisch 
tüchtig,  im  Walzwerksbetrieb  auf  das  eingehendste 
durch  12  Jahre  mit  der  Fabrikation  von  Fein- 
blechen (weifs,  verzinkt,  dekaliert  und  Dynamo- 
blechen) vertraut,  durch  5  Jahre  in  leitender 
Stellung  eines  groben  Feinblechwalzwerkes,  sucht, 
gestützt  auf  I«.  Referenzen,  Umstände  halber 
sich  zu  verandern. 

Gefl.  Antrage  sub  „ff.  P.  16S8*  befördert 
Rudolf  Messe,  Wien  I,  Seilerstiltto  2.  7328 

Walzwerks- 
Betriebsleiter« 

Anfang  40er,  dnrchans  erfahren  im  »alzwerks- 
betrieb,  sowie  In  der  Kühren«  nnd  Kleinelsen- 
Fabrikation,  jahrelang  In  leitender  Stellung 
sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse  and  Em* 
pfehlangen,  undorwettlgro  Stellung. 
Antritt  kann  bald  oder  1.  Janaar  erfolgen. 

Offerten  unter  A.  Z.  Nr.  7310  an  die 
Expedition  dieser  Zeitschrift  erbeten. 

Einbanddecken  zu  „Stahl  und  Eisen" 

für  alle  Jahrgänge 

liefert  in  geschmackvoller  Ausführung  zn  M  8,— 
pro  Jahrgang  franco  per  Post  nach  Deutschland 
and  Oesterreich-Ungarn  die  Verlagsbuchhandlung 


August  Bagel,  Düsseldorf. 
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Theisen's  Patent 

— ____ 

Centrifugal-Gegenstrom- 
Gasreinigungs-Verfahren, 

Durch  Anwendung  eines  Spiral  -Centrifugal-Gegenstronis  zwischen 
Gras  und  Wasch-  oder  Absorptionsflüssigkeit  ist  die  Construction  ver- 
einfacht und  das  Verfahren  wesentlich  leistungsfähiger,  und  der  Kraft- 
verbrauch vermindert.  Garantie  für  absolute  Reinheit,  Kühlung  und 
Trocknung  der  Gase  bei  selbstthätiger  Reinigung  des  Apparates.  Leichte 
Anpassung  für  die  verschiedensten  Verhältnisse. 

6782        Eduard  Theisen,  München,  siekertstr.  ir.  i 


Blechwalzwerk.  Kaufmann 


Darchau  erfahrener  Walatwerkaleiter, 
iBffenieur,  Spezialist  im  Blcchwalzbetriebe 
(Grobblech,  Feinblech,  Stanzblech  und  Dynamo- 
blech),  mit  reichen  Erfahrungen  im  Stahlwerks- 
betriebe,  wOnacht  sich  tu  verändere. 

Gell.  Offerten  unter  Z.  "824  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift. 


35  Jahre  alt,  Schweizer,  mit  18 j&hriger  Praxis  im 
Masohinenfach,  erfahrener  Disponent,  als  kaufm. 
Leiter  von  Maschinenfabriken,  sowie  im  Handel  in 
Europa  u.  Ueberseo  th&tig  gewesen,  sacht  ähnliche 
Stellang  In  gröfserem  Betriebe.  Sprachkenntnisse : 
Deutsch,  franz.,  ital.,  portug.,  etwas  engl.,  span  — 
Reflectirt  nur  auf  leitende  SteUnag.  —  Anfragen 
unter  Z.  J.  8669  erbeten  durch  Vermittlung  der 
Annoncen-Expedition  Radolf  Mosse,  Zürich.  7246 


Deutsche  Waffen-  und  Munitionsfabriken,  Karlsruhe  (Baden). 

Phönix-Dampf-,  Keyiii  ir-  und  Ahspnr- Apparate  1).  K.P. 

Abiperrapparate    tilr  Schnellschlul*    und   Selhstsohlufs  bei 
Rohrbrüchin    —  Pumpendruckregler  fOr   Dampfpumpen.  — 
Universaldruckverminderer.  —   Ueberproductiorsapparat   für  Ver- 
bindung von  Kcssrlgruppen  mit  vpr-ohiedenem  Druck, 
t'rbernll  voller  qti<-rMr  hiiltt  drr  nncpcrb.  Uchtes  Welte. 

Bieggame  Metall-Rohre  ohne  Naht  D.B.P. 

besonders  geeignet  für  Leitungen  von  I.uft,  (ins.  Dampf 
uinl  KMüfiirkfiten  aller  Art,  zum  Ausblasen  ton  Fingasche, 

als  Compcnsatlonirohre  zu  Kühl-  und  Heilzwecken. 
Aus  einem   Stück    nahtlos   gozogemm    Rohr  hergestollt 
unter  Ausschluß  jeden  Olchtungtmaterialt. 
Dichtheit  —   Dauerhaftigkeit   -  Biegsamkeit. 
 Projp«cte.  Hr»l*Jisten  und  Reftr«n:en  lur  Vertuquno.  
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paul  Schmidt  $  f>e$araz 


Cedjn.sctKS  Bureau»  8.  im  b,  E. 

f  eriuprechtr  2159.  Prinzen$tr4$$c  l. 

bauen  nach  D.  R>P.  Rr.  934*4t 

I.  den  Patent  -  (Ueardale  -  Ofen.  = 


Dieter  Gasölen  wird  alt  Flamm«,  Glüh-,  Schweifs»  und  Roll -Ofen  aus- 
geführt zum  Wärmen  oon  Brammen,  Blochen,  Knüppeln,  Platinen,  Schmiede- 
•tacken,  nahtlosen  RSbrcn,  Spanten  bis  zu  den  arössten  Hingen,  ferner  xum  Glühen 
oon  Kumpel-  und  Feinblechen,  metallen  etc.,  zum  Schweiisen  oon  Cuppen!  und 
Paketen  eic,  sowie  für  Zwecke  der  chemischen  und  Sentent-Industrie. 

Einziger  Gasofen,  welcher  die  Verwendung  der  Abhitze  zur  Dampf, 
erzeugung  ermöglicht. 

TT.  als  alleinige  Cizcnznebmer,  den  Gaserzeuger  System 
Duff  mit  kontinuierlichem  Betrieb.  ; 

Geringster  Gehalt  an  Kohlensäure*  — Haltbarkeit  unerreicht  (Siehe  $.44«, 
Ben  7,  in  „Stahl  und  eisen"  von  1.  April  woj).  —  einfacbste  Reinigung  in  höchstens  is  Iffluuten, 
ohne  Belästigung  des  Arbeiters  durch  Bitze  und  ohne  Unterbrechung-  der  Gaserzeugung.  —  Tu 
Deutschland,  England,  Amerika,  Österreich  und  anderen  Handera  In  ca.  2  Jahren  weit  Iber 
2000  Anlagen  ausgeführt.  -  Alte  Generatoren  anderer  Systeme  lassen  sich  ohne  grosse  Hosten 
und  in  kürzester  Zeit  nach  dem  Duft-System  umbauen. 

m.  den  neuen  (Ubitfield  -  Gaserzeuger,  D-R--P-  und 
Jluslandspatente  angemeldet  = 

Dieser  Generator  besitzt  dieselben  Uorzige,  wie  der  DuTf-Generator,  gestattet  aber  die 
Uerwendung  jeder  Heble,  also  Gas-,  fett-,  mager-,  Anthrazit-  und  Brannkohle.  €r  nacht  alle 
oerwendbaren  Bestandteile  der  Hohle  nutzbar  und  erzeugt  ans  gewöhnlicher  förderkohle  ein 
Gas  oon  einem  Beizwert  bis  zu  1700  Kalorien,  welches  frei  von  teer  ist  und  daher  auch  ohne 
besondere  Reinigung  als  Kraftgas  gebraucht  werden  kann. 
72«9  Übernahme  ganzer  Kraftanlagen  unter  Garantie. 

Kostenanschläge  gratis.  Weitestgehende  Garantieen. 


Stalilwerks-Betriebsleiter 

mit  mehrjähriger  Praxis  im  Martinstalil-  und 
Walzwerksbetrieb,  winscht  sich  zu  Yerändern. 

Gefl.  Offerten  unter  A.  Z.  7260  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift.  _ 

Hochofen  -  Ingenieur, 

27  Jahre  alt,  ladig,  in  ungekfindigter  Stellung, 
vertraut  im  Betriebe  grofser  moderner  Hochofen, 
»acht  sich  zu  verändern. 

Gefällige  Zuschriften  unter  Nr.  7286  an  die 
Expedition  dieser  Zeitschrift. 


Tüchtiger,  junger 

Hütteningenieur 

mit  l&ngerer  Praxis  bei  Hochofen -Bau  u.  -Betrieb, 
der  deutschen,  böhmischen,  ungarischen  und  auch 
etwas  der  englischen  Sprache  mächtig,  sacht  ent- 
sprechende Anstellung,  möglichst  am  Balkan  oder 
Asien.  —  Gefl  .Antrage  sub  „W.T.8671*  befördert 
Rudolf  Xosh«,  Wien  I,  Seilerstatte  2.  7821 

Akademisch  gebildeter  mehrjähriger 

Thomasstalilwerks- 


Betriebsassistent 


mit  reichen  Erfahrungen  sacht  sieh  in  verändern ; 

reflectirt  wird  vor  allem  auf  leitende  Stellung. 

Antrage  unter  L.  Nr.  7274  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift. 
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Adolf  Bleichert  &  Co.,  Leipzig -Gohlis 

Aelteste  und  gröfste  Specialfabrik  für  den  Bau  von  Bleichert'schen 

*  *  Drahtseilbahnen  *  * 
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Prima  Referenzen  von  ersten  Firmen  über  ausgeführte  Anlagen. 
  ücrtrctcr  in  Deutschland:   


6V81 


Ingenieur  Heinr.  Macco,  Siegen. 
Civ.-Inff.  Julius  Buch,  Longeville-Metz. 


Bergstein  &  Co.,  Beuthen  0.  -  Schi. 
Ingenieur  H.  von  Hössle.  München. 


'   


Commisslons- Verlag,  Druck  und  Expedition  von  A.  Bagel  in  Düsseldorf. 


Digitized 


ioogle 


85—72'%  Chrom 


Kohlenstoff 
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Ferro-Chrom 

auf  elektrischem  Wege  hergestellt  bei  der  Firma 

ROCHETTE  FRERES  in  PARIS  u.  EPIERRE  (Savoie). 

Raff.  Ferro-Chrom 

Qualität  Ii  0,ÖO%  Kohlenstofi*.  -  Unnlitüt  II:  l,ßO  -  Ä,SO  0  0  Kohleiuit. 

auf  elektrischem  Wege  hergestellt  bei  der  Firma 

=  "LA  NEO-METALLURGIE"  in  PARIS  = 

  liefert   

Ing.  P.  F.  DUJARDIN,  Generalvertreter, 
DÜSSELDORF,  37a  Graf  Adolfstrasse.  7257b 


..Stahl  und  Eisen 

Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Eisenhöttenleute 
Jahrgang  1896  und  1898 

in  kaufen  gesucht. 

August  Bagel,  Dusseldorf. 


].  I  Schmidt 

Patentanwalt 

Berlin  jW., 


66«7 


Lenders  &  Co.,  Rotterdam 


 gjo  Spediteure, 

U«b<>rn<«hmer  -von  Maa«eB'Traaap«rt«a. 


6879t 


m  f§  m  m  m  m  fä' m  s&  m  m 


Werkzeug  -  Gussstahl  -  Fabrik 

Felix  Bischoff 

in  DUISBURG  a.  Rh. 


von 


/RR 


Fabrikzeichen. 


Fabrikzeich«. 


7110 


f  Werkzeugitahl 


Blnzijre  I  feinst.  Qual,  für 
Speclalltlt:  )  alle  verkomm. 

Werkzeuge. 


Silberstahl, 

mathematisch 
genau 

gezogen. 


Wolframstahl 

z.  Bearbeiten  t. 
Hartguss  und 
für  Magnete. 


Diamantitahl,  I  Fert.  Scheeren- 
naturharter      mm*  für 
Stahl.       Backen-  u.  Cir- 
culax-Scheeren. 


Special-Schnelldrehstahl  J 


zum  Bearbeiten  von  Flasaeiaen,  weichem  Stahl  etc.  bei 
hoher  Schnittgeschwindigkeit  und  groeaam  Varscaab. 
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Fritz  W.  Lürmann,  Dr.  ing.  l  c,  Osnabrück, 

vorm.  Hütten-Direktor. 
Inhaber  der  grofsen,  goldenen  Staatsmedaille  seit  dem  9.  Januar  1889. 

Vom  1.  Juli  d.  J.  ist  mein  " 


Vom  ).  Juli  d.  J.  ist  mein 

Hutten- Techni,ch.  Bureau   Hütte«  JeChlHSClieS  BlimU  Hütten  T«hnisch  ^au 

  besteht  seit  1873   

und  übernirarut: 


Berlin  W.  64. 

Unter  den  Linden  16. 


Berlin  W.  64. 

Unter  den  Unden  16. 


jfl.  Begutachtung  u.  Berechnung  des  Wertes  und  der  €rtrag$fäbigkeit 
vorhandener  oder  zu  errichtender  Mutten'  und  verwandter  Werke. 

B.  Lieferung  von  Jlrbeitszetchnungen  für  Uni'  und  ßeubauten  aller 
teile  pon  Hüttenwerken.  1  = 

Zeugnisse  und  Referenzen 

über  ausgeführte  Hütten-Anlagen  stehen  in  grofser  Anzabi  zur  Verfügung. 


Telegramm -Adresse:  H .tteningenleur  Lfirmana  Osnabrück. 

6880    Telephon  No.  427.   


|  .^U,  U±      ^+      ^      ^u,       ^      ^  ^        _        ^        ^        ^        ^  ^^U,      W>,  Ml,  ^U.  .Ii 

Hagen  in  Westfalen 

Gufsstahlfabrik  <s& 

Schuto-  HR  Marke.   fltQfBndit  1856 


*3 


liefert: 


Schutz-  HR  Marie. 


Wolfram -Specialstahl 

rar  lujaeti,  sowie  für  Werbrage  xojb  Abdrehen  harter  lettüe 

Werkzengstahl 

uu  Stiiedittlim  DuMBon-Elsm  bufatttüt  «7< 
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